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In dem Nachstehenden geben wir eine übersichtliche 
Zusammenstellung von Grundformen stationärer ameri- 
kanischer Dampfmaschinen unter auszüglicher Benutzung 
der Berichte, welche von James B. Standwood im Engineering, 
1891, veröffentlicht worden sind. 

In der Entwickelung der stationären Dampfmaschine 
in Amerika haben sich für die Einzeltheile ganz bestimmte, 
den Beanspruchungen derselben entsprechende Formen aus- 
gebildet, und es zeigt ein Ueberblick über die von den 
verschiedenen Fabrikanten erbauten Maschinen, dass die- 
jenigen, welche gleiche Arbeiten zu verrichten haben, auch 
in den Formen ihrer Einzeltheile und der Gesammtanord- 
nung eine grosse Uebereinstimmung besitzen. 

Eine gruppenweise Eintheilung liesse sich vielleicht 
auch bei den in Europa erbauten Maschinen anstellen, 
doch würde dieselbe nicht so bestimmte Unterschiedsmerk- 
male aufweisen, als dies bei den amerikanischen Maschinen 
der Fall ist, deren Fabrikanten, wie schon Prof. Radinger 
in seinem Berichte über die Weltausstellung in Phila- 
delphia 1876 treffend bemerkt, das Festhalten an eine be- 
stimmte Specialität selbst durch schlechte Zeiten hindurch 
als Princip betrachten und deren Construction ebenso wie 
dies auch bei den amerikanischen Locomotiven der Fall 
ist, überall nach denselben praktischen Grundregeln durch- 
geführt ist. 

Man unterscheidet in Amerika vier hauptsächliche 
Typen von Dampfmaschinen, und zwar: 

1) Schiebermaschinen mit Dampfdrosselung;; 

2) Schnellaufende Maschinen mit selbsthätiger Ex- 
pansion und zwangläufiger Steuerung; 

3) Maschinen mit selbsthätiger Expansion und aus- 
lösender Steuerung; 

4) Verbundmaschinen mit zwei- oder mehrmaliger 
Expansion. 

Bevor wir die Vor- und Nachtheile dieser einzelnen 
Maschinengattungen erörtern, sollen erst die allen gemein- 
samen Einzeltheile derselben besprochen werden. 

Zwei Hauptmerkmale treten bei den amerikanischen 
Maschinen besonders hervor, welche darin bestehen, dass 
a) nahezu alle Maschinen liegend gelagert und b) Con- 
densationsmaschinen ausser bei dem Verbundsystem nur 
wenig anzutreffen sind. 

Die stehenden Maschinen werden nur für kleinere 
Leistungen von 2 bis 12 FP gebaut, doch finden sie auch 
bei Platzmangel bis zu 100 HP Verwendung. Fig. 1 und 2 
zeigen die gewöhnliche Anordnung derselben; der mit 
Cylinder- und Schieberkasten aus einem Stück gegossene 
Bockständer ist mit gebohrten Gleitbahnen versehen. 


Die Condensationsmaschinen sind zunächst deshalb nur 
Dinglers polyt. Journal Bd. 385, Heft 1. 1892/01. 
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wenig anzutreffen, weil es, ausser in New England, schwer 
hält, Wasser zu bekommen; es soll damit nicht gesagt 
werden, dass überhaupt kein Wasser vorhanden wäre, 
sondern nur, dass die Kosten des Herbeischaffens grösser 
sind, als der in Folge der Nichtcondensation entstehende 
Mehraufwand für Kohlen beträgt. Aus diesem Grunde 
haben die Verbundmaschinen auch in Amerika weniger 
Eingang gefunden als in Europa. Im Sommer erreicht 
ferner das Wasser in den mittleren und südlichen Staaten 
Amerikas die ziemlich hohe Temperatur von 30° bis 32° 
und würde bei solcher Wärme eine sehr grosse Menge zu 
Condensationszwecken Verwendung finden müssen. 

Ein anderer Grund für hohe Kosten des erforderlichen 
Wassers liegt in der grossen Veränderlichkeit der Tiefe 
der Flüsse und Strombetten, wodurch besondere Pumpen 
zum Heben des Wassers erforderlich werden. Der Ohio 
z. B. hat bei Cincinnati eine Tiefe von 4 Fuss bei niedrigem 
und von 70 Fuss bei hohem Wasserstande; es ist dies 
allerdings ein aussergewöhnlicher Fall, indess wechseln die 
Wasserstände bei anderen Flüssen 
doch immer noch um 25 bis 30 Fuss. 

Weiter spielt das Anlagekapital 
für Maschinen in einem Lande, wo 
der Zinsfuss hoch steht, sowie Handel 
und Industrie sich rasch entwickeln, 
eine grössere Rolle als bei uns, und 
man findet auch nichts Ungewöhn- 
liches darin, eine Maschine bereits 


nach dreijähriger Dienstzeit durch pig. ı. Fig. 2. 
eine grössere oder bessere zu ersetzen; Anordnung stehender 
Dampfmaschinen. 


aus diesem Grunde ist die einfachste 
und billigste Maschine hier wohl die ökonomischste, ganz 
abgesehen davon, dass auch zum Aufstellen einer Conden- 
sationsmaschine viel Platz erforderlich ist. 

Noch ein weiteres Beispiel mag zur Erläuterung dienen. 
In amerikanischen Städten findet sich eine grosse Anzahl 
aller möglichen Gewerbszweige vertreten, zu deren Be- 
treiben Leistungen von 5 bis 150 HP nöthig sind; die 
Motoren werden im untersten Raume aufgestellt, kleinere 
direct auf den Dielen irgend eines Stockwerkes befestigt. 
An einem klaren kalten Morgen sieht man deshalb über 
den Dächern der Stadt kleine weisse Dampfwolken schweben, 
welche aus zahlreichen Ausströmröhrchen ins Freie ent- 
weichen. Derartig untergebrachte Dampfmaschinen lassen 
sich unmöglich auf eine billige Art mit Condensations- 
wasser versehen, während andererseits die Vortheile der 
Unabhängigkeit des einen Fabrikanten vom anderen und 
die Theilung der Kraft einleuchtend sind. 

I. Maschinentheile. 

Es sind in dem Folgenden nur die bewährteren 

Constructionen aufgeführt und alle weniger erprobten 


Maschinentheile unerwähnt geblieben. 
1 
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1) Die Grundplatte. Die beiden Lager der Schwung- 
radwelle sind entweder mit der Grundplatte aus einem 
Stück gegossen oder das eine Lager ist unabhängig von 
der letzteren angeordnet. Im ersteren Falle haben die 
Maschinen eine doppelt gekröpfte oder seitlich gelagerte 
Kurbel. Fig. 3 bis 7 zeigen die Grundplatten für beide 
Anordnungen. Kleine Maschinen sind mit doppelt ge- 
kröpfter Kurbel zahlreicher anzutreffen als mit seitlicher 


Fig. 4. 
Ausbildung des Rabmens und der Grundplatte. 


Kurbel, doch findet letztere Anordnung immer mehr Ein- 
gang, da die Beschaffungskosten geringer sind und auch 
die Zugänglichkeit der einzelnen Theile gewinnt; der Nach- 
theil der Maschinen mit seitlicher Kurbel besteht nur darin, 
dass, da je nach den 
localen Verhältnissen 
entweder eine Rechts- 
oder Linksmaschine 
Aufstellung finden 

muss, um etwaigen so- 
fortigen Bestellungen 
nachkommen zu kön- 
nen, beide Maschinen- 
arten auf Lager ge- 
halten werden müssen. 

Bei vielen Schie- 
bermaschinen und na- 


Fig. 5. 


Fig. 6. mentlich schnellau- 
Ausbildung des Rahmens und der Grundplatte. fenden Maschinen mit 
selbsthätiger Expan- 


sion sind die Grundplatten mit den Lagern aus einem 
Stück gegossen; es sichert diese Construction die genaue 
Lage der Schwungradwelle zum Cylinder und den Füh- 
rungen, was namentlich für Maschinen mit hoben Um- 
drehungszahlen von grossem Werthe ist. 


Fig. 8. 


Fig. 9. 
Ausbildung des Rahmens und der Grundplatte. 


Die Kreuzkopfführung der Locomotiven findet in der- 
selben Weise auch bei stationären Maschinen mit doppelt 
gekröpfter Kurbel Verwendung, da sie leicht zugänglich 
und auch nur geringer Abnutzung unterworfen ist; aus- 
gebohrte Führungen, welche ebenfalls vorkommen, sind 
namentlich bei kleinen Maschinen anscheinend vortheil- 
hafter, indess bedingen dieselben ein complicirteres Guss- 


stück und es sind auch die Beschaffungskosten des Kreuz- 
kopfes höher. 

Die mit den Führungen der Kolbenstange aus einem 
Stück gegossenen Cylinder werden an die Enden der Grund- 
platten angeschraubt. 

Die Hauptlager werden in Amerika so lang ausgeführt, 
dass eine directe Verbindung zwischen Excenter und Schieber 
unmöglich ist; es muss daher, um die Höhe des Schieber- 
kastens und ebenso die schädlichen Räume nicht zu gross 
zu erhalten, ein Zwischenglied eingeschaltet werden, welches 
in einem Arme bezieh. Schieber besteht, welcher an einer 
Verstärkung der Grundplatte drehbar befestigt bezieh., wie 
Fig. 3 und 4 ersicht- 
lich, in einer ange- 
gossenen Führung der 
Grundplatte gleitet. 

Sobald die Cylin- 
der eine gewisse Grösse 
überschreiten, wird es 

unausführbar, die 
Kraft der Maschine 
von der Schwungrad- 
welle aus durch aussen liegende breite und schwere Riemen- 
scheiben zu übertragen; letztere müssen dann innerhalb 
der Lager gelegt werden, und um dies zu ermöglichen, 
muss ein Lager unabhängig von der Grundplatte an- 
geordnet werden; die letzteren erhalten dann in ihrer ein- 
fachsten Gestalt die in Fig. 8 bis 14 ersichtlichen Formen. 
Fig. 8 bis 10 veranschaulichen die älteste und namentlich 
dann zur Verwendung kommende Grundplatte, wenn es 
sich darum handelt, möglichst billige Maschinen herzu- 
stellen, da die Arbeitsflächen, auf welche das Lager, die 
Führungen für Kreuzkopf und Schieberstange, sowie der 
Cylinder zu liegen kommen und mittels Bolzen befestigt 
werden, sämmtlich in derselben Höhe liegen und in ver- 
bältnissmässig kurzer Zeit abgehobelt sind; beim Giessen 
ist allerdings zu berücksichtigen, ob die Maschine links- 
oder rechtsgängig ist, indess lässt sich für beide Fälle 
dasselbe Modell benutzen, 
da nur die Kernmarken 
u. s. w. vor dem Ein- 
formen in den Sand ent- 
sprechend aufzusetzen 
sind. Fig. 15 bis 17 ver- 
anschaulichen eine ver- 


Fig. 11. 


Fig. 12. 
Corlissrahmen. 


Fig. 13. 


änderte Construction die- Fig. 14. 
ser Grundplatte, bei wel- Ausbildung des Rahmens und der 
Grundplatte. 


cher Hauptlager und 
Führung der Gleitschuhe mit dem Rahmen aus einem 
Stück gegossen sind; die zugehörige Schieberstangenführung 
ist in Fig. 18 und 19 ersichtlich. 

Die in Fig. 11 und 12 dargestellte Grundplatte ist 
zuerst von Corliss ausgeführt worden und eignet sich be- 
sonders für Maschinen mit grossem Hub. Man findet bei 
diesen Grundplatten zuweilen das Hauptlager ebenso wie 
den Cylinder als besonderes Gusstück ausgeführt und nur 
die Kreuzkopfführung mit dem Balken zusammengegossen ; 
in diesem Falle kann man die Grundplatte sowohl für eine 
Rechtsmaschine, wie für eine Linksmaschine benutzen, 
selbst wenn schon alles fertig montirt wird, wie dies aus 
Fig. 20 und 21 zur Genüge hervorgeht. 

Die Führungen sind bei der Corliss-Grundplatte ent- 
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weder flach gebohrt oder V-förmig; im letzteren Falle j 


benutzte Corliss einen Winkel von 45°. Durch die 
V-Form wird eine gleichmässige Abnutzung der Gleitbahn 
erreicht, indessen hält deren Oberfläche das Schmiermaterial 
nicht so gut, als dies bei den flachen Führungen der Fall 
ist, deren Nachtheile wiederum darin bestehen, dass man, 
sobald man eine Anzahl Maschinen nach demselben Modell 
ausführt, für verschiedenen Hub zu viel Theile verschie- 
dener Grösse anfertigen muss. 

Eine in Amerika sehr bekannte Firma versieht die 
Dampfmaschinen mit einer, Fig. 20 ersichtlichen doppelt 


Fig. 17. 


Fig. 15. 


Fig. 18. Fig. 19. Fig. 16. 
Ausbildung des Rahmens und der Grundplatte. 


gebohrten Führung, welche in der Weise hergestellt ist, 
dass zwei parallele Bohrer für die obere und untere Füh- 
rungsschiene gleichzeitig angesetzt werden und gemein- 
schaftlich bohren; hierdurch ergibt sich bei schmalen Füh- 
rungen ein hoher Kreuzkopf. 

Die in Fig. 13 und 14 ersichtliche, von Porter- Allen 
construirte Grundplatte besitzt eine besonders kräftige und 
gut entwickelte Form; sie eignet sich besonders für Ma- 
schinen mit hohen Umdrehungszahlen, da ihre Grundfläche 


Fig. 21. 
Rahmen mit doppelt gebohrter Führung. 


Fig. 20. 


auf dem Fundament der ganzen Länge nach verankert 
ist und aus diesem Grunde ein etwaiges Vibriren der 
Maschine kaum eintreten kann. Die Locomotivgeradfüh- 
rung ist hier in Anwendung gekommen und der Cylinder 
wird am äussersten Ende der Platte gewöhnlich frei- 
schwebend befestigt. 

In einer veränderten Form ist diese Platte auch in 
Fig. 5 bis 7 dargestellt; au Stelle der flachen Führung ist 
hier eine gebohrte vorgesehen. 

2) Ilauptlager. Der Herstellung zweckmässiger Haupt- 
lager wenden die amerikanischen Constructeure besondere 
Aufmerksamkeit und Sorgfalt zu. Man kann behaupten, 
dass heute kaum noch eine Dampfmaschine mit Lager- 
schalen aus Messing gebaut wird; statt dessen wird fast 
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allgemein Babbittmetall (Weissmetall) angewendet. Es 
werden allerdings unter diesem Namen verschiedene Metall- 
legirungen in die Welt geschickt, welche mehr Zink und 
Blei enthalten als Kupfer und Zinn; die richtige Babbitt- 
metall-Legirung wird aber immerhin mit grossem Erfolg 
bei den besten Maschinen benutzt. Ein aus diesem Metall 
gefertigtes Lager ist nicht billig, denn das reine Metall 
kostet mehr als Messing; jedoch ist nur eine kleinere Menge 
von Material zu einer Babbitt-Lagerschale erforderlich. 

Bei kleinen Dampfmaschinen stellt man die Lager- 
schale durch Umgiessen des geschmolzenen Metalles um 
einen Kern her, der die Welle für dieses Lager bildet; 
man muss bierbei die Form und den Kern richtig an- 
wärmen, ehe man mit dem Giessen beginnt. Bei grösseren 
Stücken und sorgfältigerer Ausführung wird das Metall 
erst langsam eingegossen, dann fest eingehämmert und nach- 
dem die obere Schale und die Seitenstücke eingepasst sind, 
wird erst das Gesammtlager ausgebohrt; die fertig ge- 
bohrte Oberfläche zeigt einen feinen, silberähnlichen Glanz. 

Derartige Lager laufen kalt, da das etwas nachgiebige 
Metall ein gleichmässiges Anliegen der Welle gestattet, 
sobald ein Druck gegen dasselbe ausgeübt wird; diese 
gleichförmige Vertheilung des Druckes macht das Lager 
sehr haltbar. Die Metallegirung wird auch Antifrietions- 
metall genannt. 

Für eine Corliss-Maschine ohne Condensation, welche 
mit rund 6 at Anfangsspannung arbeitet und 70 bis 80 Um- 
drehungen in der Minute macht, ist der Durchmesser des 
Schwungradwellenlagers gewöhnlich gleich dem halben Cy- 
linderdurchmesser und die Länge der Schalen gleich dem 
doppelten Durchmesser des Lagers. 

Ein Cylinder von 18° x 42” (457 >x 1067 mm) hat 
ein Schwungradlager von 9” (229 mm) Durchmesser und 
18° (457 mm) Breite; dies sind Maximalverhältnisse, mit 
welchen sich bei 7 at Anfangsspannung ein Druck von 
150 Pfund auf den Quadratzoll projectirter Lagerfläche 
(10,5 k auf 1 qc) ergibt. 

Häufig werden indess namentlich bei grossen Maschinen 
noch Lagerschalen hergestellt, deren Länge kleiner als der 
doppelte Durchmesser der Bohrung ist. Eine Porter-Allen- 
Maschine z. B., welche mit einem Cylinder von 44“ (1117 mm) 
Durchmesser bei 66° (1676 mm) Kolbenhub einen Draht- 
walzenzug treibt und 78 Umdrehungen in der Minute 
macht, besitzt Schwungradlager von 22” (559 mm) Durch- 
messer und 40‘ (1016 mm) Länge. Dieses Lager läuft 
trotzdem von Anfang an kalt; der Druck auf den Quadrat- 
zoll beträgt bei 6,3 at anfänglicher Dampfspannung un- 
gefähr 160 Pfund (etwa 11 k auf 1 qc). Das Gewicht 
schwerer Schwungräder, der Ausschlagwinkel der Lenk- 
stange und das Moment der hin und her gehenden Massen 
beeinflussen diese Belastung um einen gewissen Betrag. 

Bei Maschinen mit doppelt gekröpfter Kurbel ist die 
vereinigte Fläche der beiden Lager grösser. Eine Schieber- 
maschine bekannter Construction mit einem Cylinder von 
11” (279 mm) Durchmesser und 15“ (381 mm) Hub hat 
zwei Lager von 4° (102 mm) Durchmesser bei 8° (203 mm) 
Länge, also gesammt 64 Quadratzoll (165 qe) Flächen- 
projection. Beträgt die Anfangsspannung des Dampfes 
100 Pfund (7 at), so erhalten die Lager einen Druck von 
140 Pfund auf den Quadratzoll (10 k auf 1 qc). Der grösste 
Druck auf den Kolben einer mit Drosselorgan arbeiten- 
den Schiebermaschine ist indess selten höher als 70 Pfund 
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auf den Quadratzoll (5 k auf 1 qc) bei voller Geschwin- 
digkeit, so dass 100 Pfund auf den Quadratzoll (7 k auf 
1 qc) wahrscheinlich als grösster Druck auf das Lager 
angesehen werden kann. Bei dieser Maschinentype fallen 
die Lager ausnahmsweise breit aus, weil die Welle ziem- 
lich stark sein muss, um die überhängenden Seilscheiben 
sicher zu tragen. 

Eine schätzbare Eigenschaft der aus Babbittmetall ge- 
fertigten Lagerschalen ist die, dass die Welle selbst sich 
nur wenig abnutzt und selten Riefen oder sonstige schad- 


Ausbildung der Achsenlager. 


hafte Stellen entstehen können. Das Metall schmilzt eher, 
als dass die Welle ernstlichen Schaden erleidet; es er- 
fordert dann wenig Mühe und Zeit, die Lager auf der 
Welle selbst wieder mit frischem Metall auszugiessen. 
Bei der ersten Verwendung dieses Metalles zu Lager- 
schalen wurde es in gebohrte Löcher gusseiserner Schalen 
eingegossen, und sobald es abgenutzt war, lief die Welle 
unmittelbar auf dem Gusseisen, was oft nachtheilige Folgen 
hatte; später wurde das Metall in eine kräftige, durch 
gusseiserne Ränder an den Enden des Lagers begrenzte 
Schale gegossen, wobei sich indess ebenfalls Uebelstände 
ergaben, und jetzt lässt man das Metall sich nach beiden 
Seiten des Lagers ausbreiten, so dass 
das Gusseisen mit der Welle überhaupt 
nicht mehr in Berührung kommen 
kann. Die Nabe der Kurbel und ein 
an der Welle sitzender Bund halten 
das Metall an den Lagerenden fest, 
obgleich sich herausgestellt hat, dass 
gutes Metall keinen besonderen Halt 
benöthigt. Das Metall wird an einer 
Drehung durch schwalbenschwanzför- 
mige Nuthen verhindert, welche der 
Länge nach in das Lager eingegossen 
sind, und zwar muss dasselbe, da es sich beim Abkühlen 
leicht zusammenzieht, wenigstens bei guten Ausführungen 
eingehämmert werden; um diese Arbeit zu ersparen, hat 
man unlängst aus dem Zusammenschrumpfen insofern 
Nutzen gezogen, als man das Metall mit seitlichen Rändern 
über das Lager weggreifen lässt, wodurch es sich fest 
auf das Gusseisen zieht, anstatt sich loszulösen. Derartige 
Lager sind in den Abbildungen Fig. 29 und 30 ersichtlich. 
Fig. 22 bis 28 veranschaulichen die gebräuchlichsten 


Fig. 30. 
Achsenlager. 


Lagerconstructionen. Die mit unter 45° aufgesetztem Deckel 
versehenen, an den Grundplatten Fig. 3 und 5 ersichtlichen 
Lager sind die einfachsten und billigsten; sie finden zweck- 
mässig bei kleineren Maschinen Verwendung. | 

Fig. 22 und 23 zeigen eine beliebte und kräftige Lager- 
anordnung für grosse Maschinen; die Keile, zwei oder drei 
auf jeder Seite, können von Hand mittels kleiner, auf dem 
Lagerdeckel sitzenden Muttern angezogen und durch glei- 
tende Endstücke hinter dem Wellenbunde am Ende des 
Lagers zurückgezogen werden. Zuweilen ordnet man auch, 
wie dies z. B. Fig. 13 ersicht- 
lich, den Keil nur auf der 
einen Lagerseite an. 

Häufig ist die Hauptwelle 
mit einer anderen Welle direct 
gekuppelt und kann aus dem 
Lager nicht herausgehoben wer- 
den; in diesen Fällen verwendet 
man Lager mit besonderer 
Unterschale, wie sie die Abbil- 
dungen Fig. 24 bis 27 erkennen 
lassen; die von den oberen 
Lagertheilen nicht mehr ab- 
hängige Unterschale kann in 
der Längsrichtung unter dem 
Bunde an der Welle bervor- 
gezogen werden. 

Fig. 28 zeigt eine neue, 
erst vor Kurzem eingeführte 
Lagerform; sie erfordert, um die Welle einlegen zu können, 
ein Aussenlager derselben Construction. 

Bei allen diesen Lagern sind vorstehende Ränder, wie 
solche bei Messinglagern gewöhnlich vorkommen, vermieden; 
Kurbel- und gusseiserne Lagerfläche treffen unmittelbar 
zusammen. Es ist dies in Bezug auf das Glattlaufen von 
Wichtigkeit, und ferner erreicht man damit, dass die Ent- 
fernung von Mitte Maschine bis zur Lagerfläche nicht mehr 
als den halben Cylinderdurchmesser beträgt — bei neueren 
Ausführungen sogar oft nur 80 Proc. dieses Maasses — 
auch erzielt man bei grossen Umlaufgeschwindigkeiten 
einen ruhigen Gang der Maschine, ohne Anwendung starker 
Compressionen. In Fig. 28 ist das Lager auf der Grund- 


Fig. 28. 


Fig. 31 
Kurbel und Kurbelzapfen. 


platte aufgeschraubt; in diesem Falle sind die seitlichen 
Schalen durch Schrauben nachstellbar gemacht und der 
zwischen Lager und Grundplatte verbleibende Zwischen- 
raum ist mit Zink ausgegossen, wodurch die Mittellinie 
der Maschine beinahe auf gleiche Höhe mit der oberen 
Fläche der Grundplatte gebracht werden kann. 

3) Kurbeln, yekröpfte Wellen und Kurbelzapfen. Die 
meisten doppelt gekröpften Kurbeln sind aus Schmiede- 
eisen gefertigt, obschon auch Gusstahl zur Verwendung 
kommt; letzteres Material hat sich indess in vielen Fällen 
als unzuverlässig erwiesen und ist auch schwieriger zu be- 
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arbeiten als Schmiedeeisen. Hierzu kommt weiter, dass 
derartige Kurbeln aus Gusstahl kostspieliger sind, nament- 
lich dann, wenn sie bei einer hohen Umdrehungszahl der 
Maschine mit Gegengewichten versehen werden. Die Gegen- 
gewichte bestehen aus gusseisernen Scheiben, welche mit 
den Kurbelarmen verbunden werden. Eine derartige An- 
ordnung zeigt Fig. 31; die Scheibe legt sich hier mit einer 
Bohrung über einen schma- 
len Vorsprung des Kurbel- 
armes und ist durch drei 
Schrauben gegen Längsver- 
schiebungen, sowie durch 
einen am Ende des Kurbel- 
armes angebrachten Keil 
gegen Drehung gesichert. 
Die Kurbelzapfen besitzen 
gewöhnlich denselben Durch- 
messer wie die Welle und eine Länge gleich dem Durch- 
messer. Der Wellendurchmesser beträgt ungefähr tjo und 
zuweilen auch '; von der Cylinderbohrung; die Haupt- 
lager haben in der Regel eine Länge gleich dem doppelten 
Durchmesser. Diese be- 
deutende Abmessung von 
Welle und Lager ist mit 
Rücksicht auf ein festes 
und sicheres Tragen der 
überhängenden Riemen- 
scheiben gewählt worden. 

Die seitlich angeord- 
neten Kurbeln bestehen 
aus Gusseisen, und zwar 
findet dieses Material 
selbst bei den grössten 
Corliss-Maschinen Ver- 
wendung, obgleich auch 
zuweilen schmiedeeiserne 
Kurbeln anzutreffen sind; 
im ersteren Falle sind die 
Naben für Welle und 
Kurbelzapfen bedeutend 
stärker gehalten als bei 
schmiedeeisernen Kurbeln 
und betragen ungefähr 
das 2'h,fache der betref- 
fenden Bohrung (vgl. 
Fig. 32a und b). 

Die Löcher für Welle 
und Kurbelzapfen sind 
gewöhnlich cylindrisch 
gebohrt und beide Theile 
werden entweder hydrau- 
lisch aufgepresst oder 
warm aufgezogen. Das 
Loch für den Kurbel- 
zapfen wird in vielen Fällen durch eine transportable 
Spindel ausgebohrt, die an der Welle fest gemacht wird, 
nachdem die Kurbel aufgezogen und festgekeilt ist; hier- 
durch erreicht man eine der Welle genau parallele Bohrung. 

Die in der Regel aus Stahl gefertigten Kurbelzapfen 
sind ohne Bund, und eine mittels Kopfschraube befestigte 
gusseiserne Scheibe verhütet eine Bewegung der Lager- 
schalen in der Längsrichtung, während die inneren Flächen, 


Fig. 32a. Fig. 32b. Fig. 32c. 
Kurbel und Kurbelzapfen. 


Fig. 45. 
Pleuelstangen. 
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wie aus Fig. 32c ersichtlich, genau an der Kurbel anliegen. 


Häufig ersetzt man auch die Kopfschraube durch ein 
Messingstück, welches das Röhrchen eines Centrifugal- 
ölers trägt. Die geraden Zapfen ohne Bund können ohne 
Weiteres von einer Stahlstange abgehauen und bearbeitet 
werden, ohne dass ein Schmieden erforderlich ist; sie sınd 
leicht zu härten und zu schleifen. Die Entfernung der 
Pleuelstange von der Kurbelfläche ist auf ein Minimum 
beschränkt. 

Der Durchmesser dieser Zapfen beträgt gewöhnlich 


Fig. 33. 
Maschinenwelle. 


etwa 'is vom Cylinderdurchmesser und die Länge ihrer 
Lager 1 bis 1'; vom Durchmesser. 

Die oben erwähnte Porter-Allen-Maschine mit 44“ 
(1117 mm) Cylinderdurchmesser und 66° (1676 mm) Hub 
hat einen Kurbelzapfen von 12‘ (305 mm) Durchmesser 
bei nur 9° (229 mm) Länge. Bei diesen Abmessungen ist der 
Druck auf den Quadrat- 
zoll Flächenprojection des 
Zapfens sieben- bis acht- 
mal so gross als derjenige 


des Hauptlagers. Die 
Lager, in denen die Kur- 
belzapfen laufen, sind 


ebenso wie die Haupt- 
lager mit Babbittınetall 
gefüttert. 

Wellen von 5“ (127 
mm) Durchmesser und 
mehr werden geschmiedet, 
solche von kleinerem 
Durchmesser aus Walz- 
eisen hergestellt. Es ist 
üblich, der Welle überall 
nahezu denselben Durch- 
messer zu geben und grös- 
sere Bunde für Schwung- 
räder zu vermeiden, aus- 
genommen bei den gröss- 
ten Maschinen, doch auch 
hier wird es zuweilen 
unterlassen. Fig.33 zeigt 
die gewöhnlichen Ver- 
hältnisse; der Bund hin- 
ter dem Hauptlager ist 
nach erfolgter Bohrung 
warm aufgezogen und 
legt sich gegen den An- 
satz des stärkeren Wellen- 
theiles, auf welchem das 


Excenter befestigt wird. 

4) Pleuelstangen. Dieselben werden allgemein zu der 
vorgeschriebenen Form ausgeschmiedet; ihre Enden lassen 
sich entweder mittels Haken- und Gegenkeil, mittels ein- 
fachen Keiles oder durch eine Vereinigung beider einstellen. 
Bei Schiffsmaschinen findet vorzugsweise die in Fig. 34 
und 35 ersichtliche Form Verwendung; es wird hier das 
Babbittmetall ohne Benutzung einer Lagerschale direct in 
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die Stange eingegossen. Bei kleineren Maschinen hat sich 
diese Construction nicht bewährt, was seinen Grund in 
der längere Zeit als bei Verwendung von Keilen andauernden 
Nachstellbarkeit haben wird. 

Fig. 36 und 37 zeigen den Stangenkopf mit einfacher 
Keilnachstellung; diese Construction soll nach Angabe 
unserer Quelle zuerst von Charles M. Brown in Fitchburgh 
angewandt worden sein und steht in Bezug auf Herstel- 
lung, Billigkeit, sowie Zuverlässigkeit bis jezt unüber- 


Fig. 46. 


Fig. 47. Fig. 49. 


Kreuzköpfe. 


troffen da. Die breite Auflage des Keiles am Messing- 
lager ist bei dieser Stange besonders hervorzuheben. 

Die zur Bewegung des Keiles dienenden Schrauben gehen 
nicht ganz durch; die untere Schraube wirkt ähnlich wie 
eine Klemme auf die obere und sichert die Stellung des Keiles 
in jeder Lage. Die in Fig. 38 und 39 abgebildete Pleuel- 
stange — aus einem Stück Rundstahl gedreht und die 
Seiten flach parallel gehobelt — zeigt eine der vorigen 
ähnliche Form und findet bei kleineren Maschinen Ver- 
wendung. Bei doppelt gekröpften Kurbeln und Kreuz- 
köpfen mit kräftigem Zapfen benutzt man die in Fig. 40 
und 41 ersichtliche Stange mit übergezogener Kappe am 
Kurbelende. 

Fig. 42 und 43 zeigen an dem einen Stangenende 
eine Kappe, bei welcher ein breiter Flachkeil den ganzen 
Zug auszuhalten hat; die Schrauben gehen durch gestossene 
Schlitze im Stangenende. 

Bei einigen billigen Maschinen ist die Kappe mit der 
Stange verschraubt und der Zug wird von einem direct 


Fig. 50. 
Kreuzköpfe. 


am Lager liegenden Keil mit schmaler Fläche aufgenommen 
(Fig. 44 und 45). 

Bei allen genannten Constructionen besteht das Kurbel- 
zapfenlager aus Babbittmetall. Bei grossen Zapfen wird 
das Lagermetall von schwalbenschwanzförmigen Schlitzen 
in den Schalen gehalten; diese letzteren werden gewöhnlich 
nach dem Giessen ausgebohrt, sobald das Metall gut ein- 
gehämmert ist. Eine Firma löthet das Metall auf die 
Schale; die Lagerhälften von Messing werden erst an- 
gewärmt und mit Loth überzogen, damit das Babbittmetall 
besser anhaftet. Einige Fabrikanten von schnellaufenden 
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Maschinen benutzen Gusseisen anstatt Messing zu den 
Schalen; ersteres nimmt das Babbittmetall in derselben 
Weise an, doch müssen die Schalen selbst kräftiger aus- 
geführt werden. Am Kreuzkopfende werden nur Schalen 
aus Rothguss oder Phosphorbronze angewendet, da das 
Babbittmetall das fortwährende Würgen hier nicht aus- 
hält. Pleuelstangen mit gabelförmigen Enden am Kreuz- 
kopfende werden in Amerika nicht verwendet. 

9) Kreuzköpfe. Dieselben finden sich in einer grossen 
Anzahl verschiedener Formen vor. 

Fig. 46 und 47 zeigen die einfachste Form eines Loco- 
motivkreuzkopfes; der aus einem Stück mit letzterem ge- 


Kreuzköpfe. 


fertigte Zapfen wird mittels besonderer Vorrichtung auf 
der Drehbank bearbeitet. Die Gleitflächen werden in der 
Regel mit Babbittmetall ausgegossen; die Führungsstücke 
sind aus Gusseisen mit massivem rechteckigen Querschnitt. 
Fig. 48 und 49 veranschaulichen einen Kreuzkopf mit ein- 
gesetztem Zapfen, Fig. 50 und 51 einen solchen mit ein- 
seitiger Führung und eingepresstem Zapfen; bemerkens- 
werth ist bei der letzteren Construction die Befestigung 
der durch ein grösseres Loch gesteckten Kolbenstange 
mittels zweier Muttern. Es gestattet diese Anordnung, die 
Führungsfläche des Kreuzkopfes mit der Grundplatte zu- 
sammenzugiessen (Fig. 15 und 17), da sich der erstere 
nach Lösen der Muttern leicht verstellen und damit das 
Zusammenfallen der Mittellinie des Kreuzkopfes mit der 
Cylindermitte bequem erreichen lässt. 

Die senkrechten Kreuzköpfe laufen in flachen, ge- 
bohrten oder V-förmigen Führungen und sind mit Nach- 
stellvorrichtungen versehen, 
während die Führungen 
selbst gewöhnlich unverän- 
derlich bleiben. 

Fig. 52 und 53 zeigen 
einen viel verwendeten Kreuz- 
kopf mit keilförmigen und 
mittels Schrauben nachstell- 
baren Gleitschuhen, welche 
auf frei um ihre Bolzen dreh- 
baren, mittels der Schrau- 
ben 4 bezieh. B mit dem Kreuzkopfe verbundenen Stücken 
liegen, die sich genau gegen die Gleitschuhe legen. 

Fig. 54 und 55 veranschaulichen einen ebenfalls wie 
der vorstehende aus Gusseisen gefertigten Kreuzkopf. Keil- 
förmige Stücke von einer Länge beinahe gleich derjenigen 
des Schuhes werden mittels der Schrauben B bewegt und 
bewirken hierdurch das Anliegen des Schuhes auf der 
Führung; Keil und Schuh sind durch Schrauben A am 
Kreuzkopfe befestigt und es lässt sich ein Auswechseln 
der letzteren leicht ermöglichen. Ein Hauptvortheil be- 
steht noch in dem gleichmässig vertheilten Drucke, welchen 
die Schuhe auf die Gleitfläche ausüben. 


Kreuzköpfe. 
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Ein anderer, aus Stahl gefertigter Kreuzkopf ist in 
Fig. 56 bis 58 abgebildet; bei demselben sind im Gegen- 
satze zu den bisherigen Constructionen die Führungen 
mittels Schrauben nachstellbar angeordnet; der Bund zur 
Aufnahme der Kolbenstange ist gespalten und wird auf 
die letztere mittels zweier Schrauben geklemmt. Hier, wie 
auch bei allen anderen Kreuzköpfen, sind die Schuhe mit 
Babbittmetall ausgefüttert, welches eingegossen, eingehäm- 
mert und danach bearbeitet wird. Bemerkenswerth ist 


Fig. 57. 
Kreuzkopt. 


noch die Querschnittsform der gusseisernen Führungen, 
sowie die getroffene Anordnung, ein Abfliessen des Oeles 
von den Gleitflächen zu verhüten. 

Die der Abnutzung unterworfenen Gleitflächen der 
Kreuzköpfe besitzen bedeutende Abmessungen; bei schnell- 
gehenden Maschinen mit kurzem Hub ist die Länge der 
Gleitschuhe oft gleich dem Hube der Maschine Ein 
Flächendruck von 35 Pfund auf den Quadratzoll (2,45 k 
auf 1 qc), gerechnet für die Mittelstellung des Kreuzkopfes 
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Deckeln des Kolbens liegenden Ring getragen, der auch 
dazu dient, den Kolben concentrisch einzustellen. 

Bei langsam gehenden Maschinen mit grossem Hub 
kommen weniger einfache Formen in Anwendung, doch 
ist der Zwischenring zum Tragen der federnden und wie 
vorstehend aus Gusseisen gefertigten Ringe grösstentheils 
auch hier beibehalten. Fig. 61 und 62 veranschaulichen 
einen viel verwendeten Kolben mit zwei schmalen Ringen, 
welche derart zusammengenietet sind, dass ihre Schlitze 

um einen gewissen Betrag von einander ent- 
fernt liegen; T-förmige Messingstücke, hinter 
denen Federn aus Neusilber liegen, drücken 
die Ringe dann gegen die Cylinderwandung. 
Mitunter macht man die Breite des Klemm- 
ringes gleich derjenigen des Kolbens (Fig. 63 
und 64) und lässt denselben auch öfter ganz 
fort (Fig. 65 und 66). Gewöhnlich werden 


k bei Verwendung schmaler aufgeschnittener 


Ringe zwei oder mehr verwendet; ein breiter 
Ring allein kommt selten vor. 

Die Verbindung der Kolben mit ihrer 
zugehörigen Stange geschieht auf verschiedene 
Arten. Sehr oft wird der Kolben auf die Stange gepresst 
(Fig. 60 und 62) und zur Sicherung über das im Kolben 
liegende Ende der Stange noch eine Mutter geschraubt 
oder die Kolbenstange wird eingeschraubt und ebenfalls 
wieder mit einer Mutter versehen. 

Man findet in Amerika sehr wenig konisch eingesetzte 
Kolbenstangen, ausgenommen bei Tandemmaschinen, da 
ihre Verbindung mit dem Kolben selten gelöst wird und 
die Stange leicht vom Kreuzkopfe losgemacht werden kann, 


und wenn der Dampf mit voller Spannung auf den Kolben | da sie hier mit einem gut ausgeschnittenen Gewinde ver- 


wirkt, ergibt keinen nennenswerthen 
Verschleiss.. Zuweilen findet man 
kleinere Werthe für den Flächen- 
druck; so beträgt derselbe bei einer 
woblbekannten Maschine von 12“ 
(305 mm) Cylinderdurchmesser und 
16” (406 mm) Kolbenhub, welche mit 
240 Umdrehungen in der Minute ar- 
beitet, bei einer Grösse der Gleit- 
fläche von 14° x 6” = 84 Quadratzoll 
(356 mm > 152 mm = 541,11 qc) und 
100 Pfund (etwa 7 at) Anfangsspan- 
nung des Arbeitsdampfes, wenn das 
Verbältniss der Pleuelstange zur 
Kurbel 6:1 nur 22,4 Pfund auf den 
Quadratzoll (1,5 k auf 1 ge). 

Die Dimensionen des Kreuzkopf- 
zapfens betragen gewöhnlich '?Jıe bis 
‘e des Durchmessers und der Länge 
vom Kurbelzapfen; hiermit ergibt sich 
ein um 1'l- bis 2'!.mal so grosser 
Flachendruck. Je grösser der Zapfen, 
desto geräuschloser läuft die Maschine. 

6) Kolben und Kolbenstangen. Allgemein scheint man 
in Amerika die Erfahrung gemacht zu haben, dass die 
einfachsten Kolben die besten sind, wenigstens kommen 
bei schnellgehenden Maschinen nur massive Körper mit 
aufgeschnittenen gusseisernen Kolbenringen zur Verwen- 
dung. Die aufgeschnittenen Ringe werden gewöhnlich, wie 
Fig. 59 und 60 ersichtlich, von einem zwischen den beiden 


Fig. 64. 
Kolben und Kolbenstangen. 


sehen ist, welches einen etwas kleineren Durchmesser als 
die aus Rundstahl gefertigte Stange selbst besitzt, während 
ihr anderes Ende einen der Bohrung im Kolbenkörper 
entsprechenden Durchmesser besitzt. Für die Ermittelung 
des Durchmessers der Kolbenstange haben sich keine prak- 
tischen Regeln aufstellen lassen; den grössten Durchmesser 
findet man ungefähr zu °Jıs vom Cylinderdurchmesser, doch 
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kommen namentlich bei grösseren Maschinen auch kleinere 
Abmessungen vor. 

Es finden sich zuweilen Kolben, welche in der Rich- 
tung der Längsachse bedeutende Abmessungen besitzen, 
und zwar ist es nichts Ungewöhnliches, die Breite der- 
selben gleich 'Jı vom Cylinderdurchmesser zu nehmen; bei 
kleineren Cylindern findet man noch grössere Verhältnisse. 
Derartige lange hohl gegossene Kolben mit zwei oder 
mehr federnden Ringen geben eine vorzügliche Dichtung. 

7) Cylinder. Mit Ausnahme der zu Verbundmaschinen 
gehörigen, mit höheren Dampfspannungen arbeitenden Cy- 
linder sind dieselben ohne Dampfmäntel ausgeführt. Ge- 
wöhnlich sind die Cylin- 
der mit eisernen oder höl- 
zernen Stäben umkleidet, 

unter welchen sich 
schlechtleitende Wärme- 
leiter, wie Asbest, Schlak- 
kenwolle, Haarfilz o. dgl., 
befinden (Fig. 67 und 68), 
zuweilen besteht auch 
die Bekleidung aus einem 
einzigen Gusstück, wel- 
ches mit seinen vorstehenden Endleisten auf den Cylinder- 
flanschen aufliegt (Fig. 69 bis 71). Blechverkleidungen 
findet man selten, da dieselben leicht Beulen erhalten, 

8) Riemenscheiben und Schwungräder. Alle Scheiben 
bezieh. Schwungräder von 10’ (3,048 m) Durchmesser und 
weniger werden in einem Stück gegossen (Fig. 72); solche 
von grösserem Durchmesser fertigt man in zwei Hälften 
an (Fig. 73 und 74), und wenn derselbe 20’ (6,096 m) 
und mehr beträgt, setzt man die Scheiben aus mehreren 


Cylinder. 


Riemenscheiben und Schwungrad. 


Stücken zusammen, deren Grösse sich nach den von den 
Eisenbahnverwaltungen vorgeschriebenen Transportbedin- 
gungen richtet. Die durch die Abbildungen (Fig. 73 und 74) 
veranschaulichte Scheibe wird auch im Ganzen gegossen 
und zur Vermeidung schädlicher Spannungen beim Ab- 
kühlen mit Stahlkeilen im Formkasten aus einander ge- 
sprengt. 

Die in Fig. 75 bis 77 ersichtlichen Spaltkeile sind un- 
gefähr 16 mm stark und auf beiden Seiten schwach konisch. 
Die leicht aber rauh zerrissenen Ränder der Bruchstelle legen 
sich genau auf einander und werden ebenso wie auch die 
gespaltene Nabe durch gewöhnliche unbearbeitete Schrauben- 
bolzen zusammengehalten; nachdem kommt die Scheibe 
behufs Abdrehens und Ausbohrens auf die Drehbank. 
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Auf diese Weise werden Scheiben bis zu 20’ (6,096 m) 
Durchmesser und 48° (1219 mm) Breite hergestellt. 

Man findet in Amerika selten Scheiben, deren Ver- 
bindungsflächen gehobelt und durch gedrehte Schrauben- 
bolzen zusammengehalten werden, wie dies bei uns der 
Fall ist. 

Die Schwungräder besitzen in der Regel den in Fig. 78 
angegebenen Querschnitt, wobei die einzelnen Segmente 
bei sehr schweren Schwungrädern, nachdem das Rad auf 
der Welle sitzt, zuweilen noch durch aufgezogene Schrumpf- 
bänder zusammengehalten werden. Der Kranz wird auf 
dem äusseren Umfange, den beiden Seitenflächen und an 
den auf der Abbildung (Fig. 78) durch Pfeile bezeichneten 
Stellen abgedreht. 

Schwungräder von über 20‘ (6,098 m) Durchmesser 
werden auf verschiedene Weise hergestellt. Fig. 80 und 81 


Fig. 78. 


Fig. 79. 
Schwungral. 


lassen eine der gebräuchlichsten Constructionen erkennen. 
Die ausgebohrte und abgedrehte Nabe besteht bier aus 
zwei mit kräftigen Rippen versehenen symmetrischen 
Stücken, welche mit einem Ansatze bezieh. einer ent- 
sprechenden Vertiefung in einander greifen. Das Schwung- 
rad ist aus einzelnen Theilen zusammengeschraubt, deren 
jeder aus einer Speiche mit zugehörigem Kranzsegment 
besteht; sämmtliche Verbindungsflächen sind gehobelt. Die 


Fig. 89. 


Fig. 81. 
Riemenscheibe. 


Fig. 82. 


unteren Enden der Speichen liegen zwischen den beiden 
Hälften der Nabe; wenn letztere centrisch zum Kranz ge- 
bohrt ist, werden die Löcher durch Speichen und Naben- 
hälften gleichzeitig gebohrt. 

Riemenscheiben und Schwungräder besitzen selten 
grössere Umfangsgeschwindigkeiten als 5280‘ (1610 m) in 
der Minute; zuweilen findet man auch ein gut construirtes 
und ausbalancirtes Schwungrad mit 6000‘ (1829 m) und 
es soll nach unserer Quelle sogar ein solches mit 7000 
(2134 m) Umfangsgeschwindigkeit geben. Der Querschnitt 
eines derartigen Schwungrades ist in Fig. 82 dargestellt. 

Zur Uebertragung der von der Maschine entwickelten 
Leistung dienen fast ausschliesslich Lederriemen; erst in 
neuerer Zeit ist man, ebenso wie. auch bei uns, dazu über- 
gegangen, hierfür Seile zu verwenden. 
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Man findet Riemen bis zu 6’ (1829 mm) Breite, doch 
verwendet man in derartigen Fällen meist mehrere schmale 
Riemen neben einander, von denen jeder auf einer be- 
sonderen Scheibe läuft. Uebersetzungen mittels Zahnräder 
findet man selten, denn werden nicht, wie dies Corliss ge- 
than hat!, ganz genau mit einander arbeitende Räder ver- 
wendet, so liegt die Umdrehungszahl einer Maschine bei 
Räderübersetzung niedriger als beim Riemen- bezieh. Seil- 
betrieb, und es müssten deshalb, um entsprechende Leistungen 
hervorzubringen, im ersteren Falle grössere Cylinder an- 
geordnet werden, wodurch sich die Beschaffungskosten 
nicht unwesentlich erhöhen. (Schluss folgt.) 


Die elektrischen Eisenbahneinrichtungen auf 
der Frankfurter Ausstellung. 


Von Öberingenieur L. Kohlfürst. 


(Fortsetzung des Berichtes Bd. 284 S. 265.) 
Mit Abbildungen. 


Eine verwandte Anordnung hatte der von der königl. 
Eisenbahndirection Elberfeld ausgestellte Maring’sche Signal- 
rückmelder, dessen Aeusseres Fig. 91 und dessen Inneres 
Fig. 92 darstellt. Für 
jeden Signalflügel ist am 
Nachahmer wieder ein 
eigener Magnet M (Fig.92) 
vorhanden, der durch 
eine eigene Leitung mit 
dem zu controlirenden 
Signalflügel in Verbin- 
dung steht. Der mag- 
netische Anker hat die 
Form eines Winkels und 
die kleinen Nachahmer- 
flügel fi, fa f3, welche 
ausserhalb der Vorder- 
wand des Kastens, auf 
der ein Mast N (Fig. 91) 
angemalt ist, sichtbar 
sind, stecken direct auf 
der Ankerachse fest. Die 

verschiedenen Lagen, 
welche der Anker bei 
stromloser Linie, bei po- 
sitivem und bei negati- 
vem Strome annimmt, 
sind in Fig. 91, und die 
Lagen, welche hierdurch 
die bezüglichen Signal- 
flügel erhalten, sind über- 
einstimmend in Fig. 92 
gekennzeichnet. Die Ruheströme der beiden möglichen 
Richtungen werden natürlich wieder den regulären Signal- 
lagen vorbehalten, wogegen die Stromunterbrechung das 
Störungssignal gibt. Letzteres stellt sich am Nach- 
ahmer dadurch dar, dass der betreffende Flügel sich hinter 
einer an der Kastenwand befestigten Blechblende 73, Th 
oder 73 (Fig. 91) versteckt. Bei correctem Signal muss fı 
I Vgl Bericht über die Weltausstellung in Philadelphia 1876 
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Signalrückmelder von Maring. 
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in der wagerechten Lage für Halt, sowie in der schräg 
aufwärts gerichteten Lage — höher als T, — voll sichtbar 
sein, ebenso müssen bei guter Ordnung alle anderen Flügel 
wie fa oder f} liegen. Die Contactvorrichtung, welche 


Fig. 93. 
Contactvorrichtung von Maring. 


Maring anwendet, ist ein vollständiger Stromwender und 
deshalb genügt es, dass für jeden Flügel nur eine Batterie 
in Benutzung gelangt. Die mittels Flanschen F}, F, (Fig. 93) 
und Schrauben am Flügel 
des zu controlirenden 
Mastsignals fest zu 
machende Contactvorrich- 
tung hat die äussere Form 
einer Dose. An der aus 
Ebonit oder aus ähn- 
lichem Material herge- 
stellten Bodenplatte der 
Vorrichtung sind vier An- 
schlussklemmen befestigt, 
welche jede einen winkel- 
förmigen Schleifcontact 
trägt, der durch eine 
Spiralfeder gegen die sich 
auf der festen Achse x 
drehende, aus Ebonit her- 
gestellte, mit zwei ein- 
gelassenen Neusilber- 
backen m und n versehene 
Scheibe V gepresst wird. 
Ein verhältnissmässig 
schweres Gewicht G hängt. 
an einem Arm, der mit 
der Scheibe V fest ver- 
bunden ist, auf x aber 
lose steckt. Da nun bei 
den Umstellungen des 
Flügels das Gewicht sich 
immer in die Schwerlinie einstellt, so werden die Neu- 
silberbacken m und n dabei derart verdreht, dass bei der 
einen Signallage, wie es beispielsweise die Zeichnung dar- 
stellt, die Leitung b durch » mit E und die Leitung 3 
durch n mit L leitend verbunden wird, während bei der 
zweiten Signallage die Zuleitung b über m mit L und die 
Leitung B über n mit E in-Verbindung gelangt. Da nun 
L die zum Rückmelder führende Leitung, E die Erdleitung 
darstellen und b zum +-Pol, B zum —-Pol der Batterie 
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geführt sind, so arbeitet die Vorrichtung, wie bereits be- 
merkt wurde, als Stromwender. 

Eben ein solcher Signalnachahmer, construirt von 
A. Fricke, erzeugt bei C. Th. Wagner in Wiesbaden und 
zur Ausstellung beigestellt von der königl. Eisenbahn- 
direction Frankfurt a. M., war auch noch durch hörbare 
Zeichen vervollständigt. Der betreffende Apparat, dessen 
Aeusseres in Fig. 94 — beide Flügel zeigen die ungehörige 
Halbstellung, das Störungszeichen — und dessen Inneres 
in Fig. 95 ersichtlich gemacht wird, hat wieder für jeden 
Flügel einen eigenen Elektromagnet. Letzterer besteht 
jedoch nur aus einer Rolle mit einem beweglichen Eisen- 
kern, der an seinen beiden Enden mit Achsen versehen 
in zwei Messingbügeln b lagert. Die der Vorderwand des 
Apparates zugekehrte Kernachse ist dabei so lang, dass 
sie durch eine Wandöffnung reicht und dass an ihr der 
kleine Blechflügel f, 
bezieh. fy... . (Fig. 94) 
befestigt werden kann. 
Zwischen Rolle und 
Lager hat der Kern 
vorn wie rückwärts je 
einen Polschuh P} be- 
zieh. P, (Fig. 95), wel- 
che beide, wenn die 
Windungen der Rolle 
stromlossind, zwischen 
den vier Polen N und 
S zweier U-förmig ge- 
bogener Stahlmagnete 
schweben. Zur dies- 
fälligen Einstellung 
dient das auf einem 
im Polschuhe einge- 
schraubten Messing- 
stäbchen verschiebbare 
Messinggewichtchen g. 
Auch jeder der klei- 
nen Signalflügel fi, fa 
ist auf dem kurzen 
Arm mit einem Aus- 
gleichgewichtchen ver- 
sehen. Vermöge der 
geschilderten Anord- 
nung wird ein Strom je nach seiner Richtung die Pol- 
schuhe links oder rechts legen, was natürlich den beiden 
regulären Signallagen entspricht, während die schon er- 
wähnte Stromlosigkeit eine Zwischenstellung des betreffen- 
den Nachahmerflügels bewirkt, welche Störung bezieh. 
eine unentschiedene Lage des zugehörigen Semaphor- 
flügels bedeutet und durch andauerndes Läuten eines 
Weckers W (Fig. 95) noch besonders angezeigt wird. Die 
vorderen Polschuhe haben nämlich eine nach aufwärts 
stehende Nase n, welche bei jeder Endstellung des Pol- 
schuhes die gegenüberliegende Contactfeder f vom Contact- 
amboss a abhebt und dadurch den Localschluss des Weckers 
unterbricht. Hängt aber P, wie es bei der Störungsstellung 
der Fall ist, nach abwärts, so bleiben beide Federn auf a 
liegen und der Wecker läutet; er läutet übrigens ersichtlicher- 
maassen, wenn auch nur einen kurzen Moment, bei jeder 
Umstellung des zu controlirenden Signals bezieh. bei jeder 
Aenderung des Bildes, welches der Nachahmer anzeigt. 
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Letzteres besser zu kennzeichnen, können die Local- 
contacte der einzelnen Nachahmerflügel, jeder für sich, 
mit einem anderen, dem gemeinsamen Wecker allenfalls 
parallel zu schaltenden Wecker verbunden werden, der 
sich durch ein eigenartiges Läuten von den übrigen Weckern 
deutlich unterscheidet. Um für den Fall einer länger 
dauernden Störung das lästige Läuten des Weckers W 
oder der sonst eingeschalteten Wecker abstellen zu können, 
ist noch ein Unterbrecher U (Fig. 95) vorhanden, dessen 
Federn durch das isolirte Ende i des Armes p aus ein- 
ander gedrückt werden, wenn der Beamte mit dem hierzu 
bestimmten Schlüssel den Dorn K (Fig. 94 und 95) nach 
links dreht. Es erscheint dann aber, damit später die 
Wiedereinschaltung des Weckers nicht vergessen werde, 
hinter einem für gewöhnlich schwarz geblendeten Aus- 
schnitte der Vorderwand des Nachahmers die Aufschrift: 
„Wecker ausgeschal- 
tet“. Der zugehörige 

Fricke'sche Masten- 
contact besteht aus 
einer metallenen 
Grundplatte, auf der 
die Anschlussklemmen 
b; und b, (Fig. 96 und 
97), welche die Con- 
tactfedern fı bezieh. fp 
tragen, dann der dop- 
pelte Contactamboss / 
und die drei Anschluss- 
klemmen B,, Lund B, 
isolirt, die beiden Con- 
tactschraubenständer 
E, und Ey jedoch di- 
rect befestigtsind. Da- 
von steht b; mit B,, 
d.i. mit der zu dem 
—-Pol der zugehöri- 
gen Batterie führen- 
den Leitung, b, mit By 
und dem — -Pol der 
Batterie in Verbin- 
dung; l ist mit L, 
nämlich mit der zum 
Nachahmer führenden 
Leitung und E, sowie Æ, durch den Körper der Con- 
struction mit der Erdleitung in Verbindung. Je nach 
der Lage des Signalflügels, an dem die Contactvorrich- 
tung angeschraubt ist, wird das schwere Pendel P, 
dessen Gangweite durch die Anschlagrollen Z, und Z 
begrenzt werden, mit dem im Pendel eingesetzten Hart- 
gummistück A die Feder fı von l abdrücken und auf 
E, festhalten, während fọ auf ! liegt, wie es Fig. 96 
darstellt, oder P drückt, wie in Fig. 97, f, auf Ep, wäh- 
rend f, vermöge ihrer Federung auf / liegt; ersterenfalls 
geht der Strom zur Erde und kommt durch die Linie 
wieder zurück, anderenfalls geht er durch die Leitung 
zum Nachahmer und kehrt durch die Erde zum Zinkpol 
zurück. Bleibt der Flügel in der Halbstellung, so wird 
ersichtlichermaassen weder f} noch f} von l abgehoben 
und die Batterie geräth dadurch in kurzen Schluss, der 
sich im Nachahmer wie eine Unterbrechung äussert. Der 
ganze Contact ist mit zwei Schrauben S und S, an einem 
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Flacheisen F' angeschraubt, welches seinerseits wieder am 
Mastflügel befestigt wird. Die dargestellte Anbringung 
entspricht der am obersten Flügel und stellt Fig. 96 die 
Contactlage bei der Freilage, Fig. 97 jene bei der Halt- 
lage des Flügels dar. Für die unteren Flügel, welche den 
umgekehrten Weg machen, müssen die Contacte an dem 
Flacheisen ebenfalls umgekehrt befestigt werden. 

Wenn die elektrische Betriebsbatterie in der Nähe des 
Signalmastes Platz finden kann, wie dies die in Fig. 96 
und 97 dargestellten Contactanschlüsse voraussetzen, dann 
ist für jeden Flügel nur eine Leitung und eine Batterie 
von 2 bis 3 Meidinger-Elementen erforderlich; muss jedoch 


Mastencontact von Fricke. 


die Batterie beim Nachahmer aufgestellt werden, dann 
sind für einen Flügel zwei Leitungen, für zwei Flügel drei, 
für drei Flügel vier Leitungen u. s. w. nothwendig und 
im gleichen Verhältnisse erhöht sich auch der Bedarf an 
Batterien. 

Von den drei letztgeschilderten Systemen unterscheidet 
sich ein von der königl. kisenbahndirection Erfurt bei- 
gestellt gewesener, von Meyl construirter Nachahmer so- 
wohl in der äusseren Form als in der elektrischen An- 
ordnung. Der Nachahmer ist nämlich ein unter Glas 
gestellter, plastisch ausgeführter, kleiner Semaphor, bei- 
läufig in derselben Form, wie sie Preece bei seinen Drei- 
linienblockeinrichtungen benutzt; betrieben wird dieses 
Signal mittels zwischengeschalteter Relais und zwar mit 
Differenzströmen. 

Noch weiter entfernt sich seinem constructiven Wesen 


nach ein Nachahmer, System Tormin, der von der königl. 
Eisenbahndirection Köln (rechtsrheinisch) in der Apparat- 
sammlung der königl. preussischen Staatsbahnen zur An- 
schauung gebracht war. Bei dieser Anordnung ist die 
Contactvorrichtung nicht an dem zu controlirenden Signal- 
flügel angebracht, sondern in dem zur Signalstellung dienen- 
den Drahtzuge eingefügt. Die hinter der verglasten 
Wand des Apparatkästchens erscheinenden Flügelsignal- 
nachahmungen werden nicht unmittelbar elektrisch, son- 
dern durch Beihilfe eines täglich aufzuziehenden, im 
Kästchen untergebrachten Federtriebwerkes hervorgerufen. 

Schliesslich zählt unter die Signalcontrolapparate noch 
eine Einrichtung, welche von der königl. Eisenbahndirection 
Köln (linksrheinisch) zur Ansicht gebracht war und aller- 
dings nicht den Zweck hatte, die Signalzeichen eines Ein- 
fahrtsemaphors rückzumelden bezieh. nachzuahmen, sondern 
alle Phasen der Signalhandhabung, d. h. der Signalisirung 
selbst hinsichtlich ihres Zeitpunktes genau zu registriren. 
Dieser nach den Anordnungen des Inspectors Schellens bei 
C. Th. Wagner in Wiesbaden ausgeführte Controlapparat 
besteht im Wesentlichen aus einer in einem für Unbefugte 
unzugänglichen Kasten angebrachten, genau gehenden Uhr, 
die eine senkrecht nach abwärts hängende cylindrische 
Trommel innerhalb 24 Stunden einmal voll herumdreht. 
Auf letzterer werden täglich entsprechend vorgedruckte 
Papierstreifen befestigt, auf welchen nadelförmige, durch 
Elektromagnete bewegte Schreibstifte von Fall zu Fall 
Punkte einstechen. An dem ausgestellt gewesenen Apparate 
waren zwölf Registrirstifte vorhanden (für zwei Einfahrt- 
signale bemessen), aber nur sechs davon (eine Einfahrt) 
eingeschaltet. Letztere standen in elektrischer Verbindung 
erstens mit zwei Leitungen, welche behufs Ertheilung des 
Auftrages zur Freistellung des Signals von einem im Tele- 
graphenbureau befindlichen Siemens’schen Magnetinductor 
zu Abfallscheiben geführt sind, die beim Weichenstell- 
wärter sich befinden; ferner mit Contactvorrichtungen, 
welche an dem Stellbebel des zu controlirenden Einfahrt- 
signals und am Signalflügel des betreffenden Semaphors 
angebracht sind. Vermöge dieser Verbindungen kenn- 
zeichnet der Apparat 1) den Moment jeder Ertheilung des 
Auftrages zum Freistellen, 2) die daraufhin erfolgte Um- 
legung des bezüglichen Hebels am Stellwerke von Halt 
auf Frei, 3) die hierdurch bewirkte thatsächliche Einstellung 
des Flügels selbst in die Freilage, 4) einen allfälligen 
Widerruf des unter 1) ertheilten Auftrages, 5) die Zurück- 
stellung des Stellwerkhebels auf Halt und 6) die wirklich 
und vollkommen erfolgte Haltlage des Flügels. Diese in 
Lochschrift dargestellten Zeitdaten können auf Secunden 
genau abgelesen werden und leisten solche controlirende 
Aufschreibungen nicht nur unter den gewöhnlichen laufenden 
Verhältnissen wichtige Dienste als moralisches Pressions- 
mittel zur Anbahnung einer prompten Dienstesabwickelung, 
sondern sind insbesondere auch für Feststellungen bei nach- 
träglichen Erhebungen äusserst werthvoll. Hinsichtlich 
der elektrischen Betriebsform dieses Registrirapparates wäre 
schliesslich nur noch zu bemerken, dass die einzelnen Control- 
leitungen nicht direct von der Contactvorrichtung zum be- 
treffenden Schreibhebelelektromagnete geführt sind, sondern 
dass die letzteren mit Hilfe von Relais im Localschlusse 
bewegt werden. Die angewandten Relais sind aber solche 
mit Selbstunterbrechung, wie Rasselwecker, damit die 
Schreibstifte sich sehr rasch bewegen und nicht durch 
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längerdauerndes Eingedrücktbleiben das Papier etwa fest- 
halten und dadurch den Uhrgang störend beeinflussen. 


Neue Gasmaschinen. 


Schluss des Berichtes Bd. 284 S. 289.) 
Mit Abbildungen. 
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Zündvorrichtungen. 


Selbsthätige Zündvorrichtung von J. Spiel in Berlin 
(*D.R. P. Nr. 61012 vom 24. Januar 1891, Fig. 57). 

Um ein gutes Durcheinandermengen des aus Gas und 
Luft bestehenden, bei u eintretenden Gemenges zu erreichen 
und andererseits ein freies, aber beschleunigtes Eintreten 
und nochmaliges Vermengen des Explosionsgemenges in 
den Cylinder (bei b) zu erzielen, ausserdem aber eine 
sichere Entzündung des Gemenges an dem Zündkörper zu 
gewährleisten, ist der Theil zwischen Einströmung des Ge- 
menges und Eintritt desselben nach dem Cylinder in der 
dargestellten Weise verengt, so dass sich von der Mitte 
aus, namentlich nach dem Eintritte a zu, unter dem Ein- 
strömventile sozusagen eine Schale bildet, welche auch den 
noch später zu erörternden Zweck erfüllen soll. Zwischen 
Eintritt a und Austritt b ist nun, also in der verengten 
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Fig. 57. 
Selbsthätige Zündvorrichtung von Spiel. 


Partie des Zündmechanismus, der Zündkörper z angeordnet, 
so dass also in der unmittelbaren Umgebung desselben in 
dem Entzündungsaugenblicke bezieh. am Ende der Com- 
pressionsperiode sich immer leicht entzündliches reines Ge- 
menge befinden muss, da beim Ansaugen alles unreine 
Gemisch abgesaugt wird. Schon dieser Umstand ist wesent- 
lich für eine prompte Entzündung. Die freie Communi- 
cation des Zündkörpers mit dem Hohlraume zwischen a 
und b wird nun durch einen gesteuerten Bolzen c ab- 
geschlossen, jedoch nicht vollständig, wie dies bisher stets 
gebräuchlich war, sondern derart, dass zwischen Bolzen c 
und der vorderen Fläche des Zündkörpers immer noch ein 
kleiner Spalt verbleibt, durch welchen hindurch auch wäh- 
rend des ganzen Verdichtungsspieles verdichtetes Gemisch 
in den Zündkörper eintreten kann, wodurch der für eine 
gesicherte Zündung nothwendige Spannungsausgleich her- 
beigeführt wird. Der freie Spalt (oder Löcher) darf nur 
eine derartig kleine Abmessung haben, zu erreichen durch 
einen passenden Anschlag des Bolzens, dass die sich im 
Zündkörper bildende Flamme nicht aus demselben heraus- 
schlagen kann. Es ist also während des Verdichtungs- 
spieles der ganze Raum um den Bolzen c bezieh. am Zünd- 
körper und dieser selbst mit verdichtetem Gemisch erfüllt, 
und da der Bolzen sowohl, als namentlich durch die ge- 
troffene Erweiterung bezieh. Bildung sozusagen einer Ver- 
dampfpfanne an der Einströmung diese selbst durch die 
Explosionen ununterbrochen heiss erhalten werden und 
ferner schon das einströmende Gemenge in der Verdampf- 
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pfanne gemischt und erwärmt wird, so ist es leicht er- 
klärlich, dass sofort bei der geringsten öffnenden Bewegung 
des Bolzens c die sichere Entzündung erfolgen muss, da 
das Gemenge, wie eben gesagt, sehr leicht entzündlich ist 
und ausserdem ein Spannungsausgleich mit dem Inneren 
des Zündkörpers vermöse des genannten Spaltes erzielt 
worden ist. Die Zündung erfolgt mithin, da sie von der 
Steuerung beeinflusst ist, zur bestimmten Zeit. 

Der Zündkörper z selbst besteht aus an einander ge- 
reihten durchlöcherten Platten von Asbest oder anderem 
geeigneten Stoff. An denselben kann sich ein mit Schutz- 
mantel umgebenes Glührohr d anschliessen, welches beim 
Anlassen der Maschine durch eine Lampe erhitzt wird, bis 
der Zündkörper glühend geworden ist. Die Lampe wird 
dann entfernt und der Zündkörper wird hinfort selbsthätig 
dadurch in Weissglut erhalten, dass comprimirtes Gemisch 
in denselben eintreten und dort verbrennen kann. Durch 
diese Wärmeaufspeicherung im Zündkörper wird, wie schon 
erwähnt, vermöge der eigenthümlichen Form und Anord- 
nung der Einströmungsstelle dieser beständig Wärme zu- 
geführt und das eingesaugte Gemisch 
auf eine leicht entzündliche Temperatur 
gebracht. 

Zündvorrichtung von O. und R. Wil- 
berg in Magdeburg-Sudenburg (*D. R. P. 
Nr. 59595 vom 2. October 1840). 

Der Schieberkanal a (Fig. 58) ge- 
langt beim Heruntergang des Schiebers B 
zuerst an die Nuth e und den im Schie- 
berdeckel C befindlichen Kanal b. Das E 
gleichzeitig im Cylinder comprimirte 
Gemisch dringt in Folge dessen durch den 
Kanal d und die Nuth ce in den Schieber 
und drückt aus demselben die von der 
vorhergehenden Arbeitsperiode noch vorhandenen Verbren- 
nungsrückstände zum Kanal b hinaus. Der Schieber ist 
dadurch mit frischem Gemisch gefüllt und der Kanal a 
gelangt nun an die Nuth f, wodurch ein Ueberströmen 
des brennbaren Gemisches in das Glührohr D erfolgt. 
Unterdessen ist der Schieberkanal a bis an die Oeffnungen d 
und e gelangt, in welchem Zeitpunkte die Zündung in 
den Cylinder übertragen wird. 

Glühzünder von D. Clerk in Sutton Coldfield (*D. R. P. 
Nr. 59779 vom 16. April 1890), Fig. 59 und 60. 

Die beiden Ausführungsarten vorliegender Erfindung — 
ein Glührohr mit getheiltem Anschlussrohr und ein Glüh- 
rohr wit zwei getrennten Anschlussrohren — haben das 
gemeinsame Merkmal, dass gleich beim Eintritt in den 
Krafteylinder r eine Strömung des Gasgemisches in dem 
Glührohre veranlasst wird, welche in jedem Falle die ex- 
plosionslose Zündung sichert, weil eine vorgängige Gas- 
ansammlung, wie in gewöhnlichen Gasmaschinen, nicht ein- 
treten kann. 

Bei Fig. 59 ist ein weites, von aussen erhitztes Glüh- 
rohr s angewendet und der die Verbindung mit dem Kraft- 
cylinder A, herstellende Kanal ist durch eine Scheide- 
wand m in zwei Kanäle getheilt. Das Gas- oder Gasgemisch, 
welches gezündet werden soll, wird aus einer Düse oder 
einem Kanal in einen Raum A, austreten gelassen, in 
welchem es sich bis zu einem gewissen Grade mit dem in 
diesem Raume vorhandenen Gase mischt, während ein Theil 
des Gemisches auf die eine Seite des Diaphragmas m in 


Fig. 58. 
Zundvorrichtung 
von Wilberg. 
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die Kammer S tritt, wo eine Zündung durch die glühende 
Oberfläche der Kammer veranlasst wird. Das gezündete 
Gemisch tritt dann in den Raum A, und zündet den in 
dieselbe tretenden Strahl entflammbarer Gase fast augen- 
blieklich. Die in Fig. 60 dargestellte Einrichtung mit zwei 
Anschlussrohren o würde eine ähnliche Strömung herbei- 
zuführen ermöglichen, wenn man das eintretende Gasgemisch 
auf einen der Kanäle no richtete und es so durch das 
Innere des Glührohres hindurchleitete. Zweckmässiger er- 
weist sich die Art der Zündung, welche in Fig. 60 speciell 
veranschaulicht ist. Hierbei wird der austretende Strom 
entflammbarer Gase r an einem Rohr oder einem über- 
hängenden oder schrägen Stutzen s des oberen Rohres n 
vorbeizugehen veranlasst. Dies hat zur Folge, dass ein 
Theil der Gasmischung in das untere Rohr o eingesaugt 
wird, um sofort bei Berührung mit dem Glührohre p ent- 
zündet zu werden. Mit Hilfe sol- 
cher Rohre kann eine Entflammung 
ohne jede Explosion im Cylinder 
herbeigeführt werden. Das Rohr s 
bezieh. p kann durch irgend eine 
äussere Wärmequelle in glühen- 
dem Zustande erhalten werden. 

Glührohrzündung mit ausrück- 
barem Steuerventil von O. Blessing 
in Löbtau-Dresden (*D. R. P. 
Nr. 59339 vom 12. Februar 1891). 

Es ist bekannt, bei Gaskraft- 
maschinen das die Verbindung 
zwischen dem Glührohre und dem 
Arbeitscylinder abschliessende und 
herstellende Ventil so zu steuern, 
dass diese Verbindung während 
des Compressionstaktes abgeschlos- 
sen bleibt, während des Explosions-, 
Auspuff- und Saugtaktes dagegen 
offen gehalten wird. Diese Steue- 
rung wird nach der vorliegenden 
Erfindung beibehalten; es hat sich 
aber beim Betriebe mit der so 
eingerichteten Gaskraftmaschine 
ergeben, dass diese Steuerungs- 
wirkung nur so lange nothwendig ist, bis die Maschine 
eine genügende Umlaufsgeschwindigkeit erlangt hat; dann 
kann die Verbindung zwischen Glührohr und Arbeits- 
cylinder dauernd offen bleiben, da die Takte so schnell 
auf einander folgen, dass eine regelmässige Zündung des 
Explosionsgemisches rechtzeitig eintritt. 

Um diese dauernde Verbindung zwischen Glührohr 
und Arbeitscylinder nach der Inbetriebsetzungsperiode her- 
zustellen, ist die Steuerstange k, welche mit ihrer Rolle l 
auf dem Excenter m aufliegt, an geeigneter Stelle mit 
einem excentrischen, mit Handgriff n versehenen Daumen o 
so ausgestattet, dass, wenn man diesen Daumen dreht, die 
Steuerstange k so hoch ausgehoben wird, dass die Rolle l 
der Einwirkung des Excenters m entgegen und gleichzeitig 
das Ventil a dauernd offen gestellt wird. Es findet dann 
regelmässige Zündung statt, wenn das Compressionsgemisch 
am Ende des Compressionstaktes in das Glührohr gedrängt 
wird. 

Der Aushebedaumen o, welcher drehbar an Stange k 
sitzt, muss selbstverständlich so angeordnet werden, dass 


Fig. 59. 


Fig. 60. 
Glühzünder von Clerk. 
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er beim Drehen eine Stützfläche findet; dieselbe wird nach 
der dargestellten Anordnung durch die Oberfläche des Füh- 
rungsbockes p geboten. 

In Fig. 61 ist der Daumen o durch Handgriff n nach 
unten gedreht, wodurch die Stange k ausgehoben wird 
und eine Einwirkung auf das nunmehr dauernd offen 
stehende Ventil a nicht stattfindet. 

Wird die Maschine angehalten, so muss auch der 
Daumen o wiederum so gedreht werden, dass beim Wieder- 
anlassen das Ventil regelmässig 
gesteuert wird, d. h. während 
des Compressionstaktes ge- 
schlossen bleibt; die Ausser- 
betriebsetzung der Steuerung 
des Gaszündventils a darf erst 
erfolgen, wenn die Maschine die 
volle Umlaufsgeschwindigkeit 
erlangt hat. 

Befestigung von Porzellan- 
zündröhren von O. Brunler in u A 


~ ~ 


Eilenburg (* D. R. P. Nr. 57440 }: N | 
vom 20. Januar 1891). I & >) 

Die Erfindung bezweckt —/. ESR un 
die leichte Auswechselbarkeit l: | l =. = A 


des Zündrohres im Falle eines l; à 
Zerspringens desselben. ia 

In Fig. 62 ist A der Hebel, 
B der Flansch, Z das Zünd- 
rohr, d der Drehpunkt für den 
Hebel, C die Druckschraube 
bezieh. Mutter. Der Flansch ist nach den Kanten hin 
abgeschrägt. | 

Die Auswechselung geschieht in der Weise, dass zuerst 
die Mutter C gelockert, dann der Flansch derart gedreht 
wird, dass derselbe durch die Oeffnung des Hebels A heraus- 
genommen werden kann. Will man die Asbestplatte i 
gleichzeitig erneuern, so schraubt man die Mutter C ab, 
bringt den Hebel in die 
punktirte Lage und zieht 
denselben abwärts. Als- 
dann ist der Hebel ganz 
frei und man kaun be- 


Fig. 61. 


Glührohrzündung mit ausrück- 
barem Steuerventil v. Blessing. 


quem die Dichtung i her- * 4 ee 
auskratzen und erneuern. 7/ / N Sana 
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Weise, dass man den 7 A No er 
Hebel wieder in die ge- Ga R 
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die Mutter jedoch nicht 
ganz fest zieht und dann 
den Flansch mit dem 
Zündrohre durch die Oeffnung steckt und dreht, so dass 
der Hebel auf die Kanten e drückt, sobald die Mutter 
angezogen wird. 

Zündflammenregler von F'. Lux in Ludwigshafen a. Rh. 
(*D. R.P. Nr. 60989 vom 1. März 1891), Fig. 63. 

Bisher benutzte man zur Regelung der Zündflammen 
bei Gasmaschinen gewöhnliche Hähne, welche in den Zu- 
leitungsröhren angebracht waren und durch ihr mehr oder 
weniger weites Oeffnen die Grösse der Flammen beein- 
flussten. Diese Anordnung zieht viele Vebelstände nach 


Fig. 62. 
Porzellanzündrohr von Brunler. 
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sich, da der Druck in den Gasröhren nie gleich bleiben 
wird, sondern von der Gasanstalt aus, z. B. gegen Abend, 
wenn ein grösserer Bedarf an Gas zu erwarten steht, er- 
höht zu werden pflegt, während er sich bei starker Be- 
nutzung des von der Gasanstalt gespeisten Gasnetzes ver- 
ringert. Die durch wechselnden Druck beeinflussten und 
dadurch verschieden gross brennenden Zündtlammen ver- 
anlassen nun, da sie mit den von Hand einzustellenden 
Gashähnen nie fortwährend genau eingestellt werden können, 
an der Gasinaschine verschiedene Uebelstände, die deren 
Gang nachtheilig beeinflussen. So ist es bekannt, dass 
durch die Zündflamme stets mehr oder weniger Kohle- 
theilchen oder Russ abgeschieden werden, die auch selbst 
bei sehr sorgfältiger Wartung durch Reinigung der Schieber- 
kanäle nach 6- bis Stägigem Gange der Maschine entfernt 
werden müssen; brennt nun die Flamme zu gross, so wird 
sich dementsprechend die Russbildung vermehren und wird 
bald eine Verstopfung der Schieberkanäle eintreten, so 
dass, ebenso wie bei zu kleiner Flamme, die Zündung 
weniger gut und schnell wirkt, auch sogar ganz versagt, 
um dann bei der nächsten Zündung ein doppelt kräftig 
wirkendes Gasgemisch zur Explosion zu bringen. Diese 
kräftigen Explosionen wirken 
dann so heftig, dass der Schie- 
berdeckel zurückgedrückt wird, 
auch die Zündflammen in der 
Regel dadurch verlöschen. 

Um diese Nachtheile zu 
vermeiden und ein sicheres, 
selbsthätiges Regeln der Zünd- 
flammen bei jedem vorhande- 
nen Drucke zu ermöglichen, 
ist die nachstehend beschrie- 
bene Anordnung getroffen wor- 
den, welche aus einem Gas- 
druckregler in Verbindung mit 
einer  Kohleabscheidevorrich- 
tung besteht. Versuche haben gezeigt, dass der Gas- 
druckregler für sich allein nie mit Vortheil angewendet 
werden kann, da die, wie oben gesagt, im Laufe der Zeit 
entstehenden Kohle- und Russtheilchen sich ablösen und 
in Flocken durch die Leitung in den Regler gelangen und 
so dessen Spiel hemmen. Ein über den Regler gelegtes 
einfaches Sieb konnte diesen Nachtheil auch nicht beseitigen, 
da es sich mit Russ bedeckte und so verstopft wurde. 
Dagegen ermöglicht die nach vorliegender Erfindung mit 
dem Verbrauchsregler combinirte Abscheidevorrichtung ein 
Absetzen dieser Russflocken getrennt von dem Regler in 
der Weise, dass sie jederzeit ohne Unterbrechen des Ganges 
der Maschine entfernt werden können. 

Der Zündflammenregler Fig. 63 besteht aus der Kohle- 
abscheidevorrichtung A und dem Gebrauchsregler B, welche 
von dem mit Absperrhahn versehenen Gasrohre aus ge- 
speist werden. Der Regler B regelt den Zutritt des Gases 
nach der Maschine durch einen lose in seinem Gehäuse 
angebrachten und durch den Gasdruck mehr oder weniger 
hoch verstellten Schwimmer e, welcher mittels der Ventil- 
stange f ein Ventil g bethätigt, das, kegelföürmig gestaltet, 
mit knappem Spielraum durch die Deckelöffnung h hin- 
durchtreten kann. Das Gas tritt seitlich an dem Schwim- 
mer e vorbei und gelangt, nachdem es durch eine Oeffnung 
im Ventil y hindurchgetreten ist, in einer durch die Ent- 


Fig. 63. 
Zündflammenregler von Lux. 
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fernung des letzteren von dem mit Oeffnungen versehenen 
Anschlage i bestimmten Menge in das Rohr k. Die Be- 
wegung des Ventils g wird hervorgerufen, wenn der Gas- 
druck nach Oeffnen der Zuleitung auf die untere Fläche 
des Schwiminers e wirkt und diesen dadurch mit der Ventil- 
stange f emporhebt. In der gezeichneten Stellung befindet 
sich der Schwimmer e in seinem Ruhezustande, d. h. der 
Gasdruck ist abzesperrt. Da aber eine Verdrehung des 
Ventils aus seiner ursprünglichen Lage bei nicht genau 
wagerechter Anordnung leicht ein Festklemmen im Gefolge 
haben würde, so ist, um eine solche Drehung nach einmal 
erfolgter Einstellung zu verhindern, in einer seitlichen Aus- 
sparung des Schwimmers der Führungsstifte e angeordnet, 
der nur die Auf- und Abbewegung, nicht aber eine Drehung 
des ersteren und der damit verbundenen Theile gestattet. 

Diese Anordnung der Ventilkammer ausserhalb des 
Reglergehäuses B, zwischen dem Obertheil desselben und 
einer abschraubbaren, mit dem Anschlage i versehenen 
Hülse q, bietet verschiedene Vortheile, indem neben der 
dadurch leicht zu bewerkstelligenden Reinigung des Appa- 
rates der Regler durch einfaches Abschrauben der Hülse q 
rasch auf seine Wirksamkeit geprüft und der richtige Ab- 
stand des Ventils von der Anlegefläche i jederzeit fest- 
gestellt werden kann. Ferner wird beim Zusammenschrauben 
des Reglers das Ventil, da dasselbe stets lose in der Füh- 
rung passt, nie verdrückt werden können, auch ist dasselbe 
wegen seiner konischen Form nur bei sehr hohem Drucke 
dicht geführt, fällt also bei jeder Abnahme des Druckes 
leicht zurück, ohne stecken zu bleiben. 

Das Rohr k ist zweimal winklig umgebogen und mit 
einem Mundstücke D versehen, auf welches der Schlauch 
gesteckt wird, welcher in bekannter Weise nach dem 
Schieber S der Gasmaschine bezieh. zur Zünd- und Schieber- 
flamme führt. 


Apparat zum Sedimentiren und Abfiltriren 
von Niederschlägen.' 
Mitgetheilt von H. Kast. 
Mit Abbildungen. 


Der nebenstehend abgebildete, von Herrn Ingenieur 
Heynemann in Frankfurt a. M. construirte Apparat soll 
das schnelle Absetzen fester in Flüssigkeiten suspendirter 
Substanzen bewerkstelligen. In dem kreisrunden, mit ab- 
schraubbarem Deckel versehenen Gehäuse (Fig. 1) befindet 
sich ein Flügelrad, dessen Welle am unteren Ende in einem 
Achatlager läuft und oben durch ein im Deckel befestigtes 
Rohr geführt wird. Der Apparat wird durch Wasser aus 
der Wasserleitung getrieben, welches durch einen düsen- 
artig verengten Stutzen in tangentialer Richtung dem 
Flüselrad zugeführt wird und durch einen zweiten weiteren 
Stutzen den Apparat wieder verlässt. Man kann den 
Apparat in einfachster Weise durch Ueberziehen eines 
Kautschukschlauches über einen Wasserhahn mit der Lei- 
tung verbinden und setzt ihn durch allmähliches Oeffnen 
des Hahnes in Bewegung. An dem oberen Theile der 


! Der hier beschriebene Apparat kann durch die Metall- 
waarenfabrik von Heinrich Pichler in Frankfurt a. M. oder 
durch Ingenieur //eynemann in Sachsenhausen-Frankfurt a. M. 
(Schifterstrasse 53) zum Preise von 50 M. bezogen werden. 
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Welle ist ein vierarmiges Kreuz befestigt, an dessen Enden 
die mit der zu centrifugirenden Flüssigkeit gefüllten Ge- 
fässe hängen. Durch das zuströmende Wasser werden 
Flügelrad und Welle in so rasche Umdrehung versetzt, 
dass die am Armkreuz hängenden Gefässe aus der senk- 
rechten in beinahe wagerechte Lage gebracht werden. 
Zur Aufnahme der Flüssigkeit können Reagensgläser ver- 
schiedener Grösse bis zu 30 ce Fassungsraum Verwendung 
finden, welche, wie aus Fig. 1 ersichtlich, in Drahtkörb- 
chen gesteckt werden. Wie ich mich durch mehrfache 
Versuche überzeugte, gelingt es, mit diesem Apparate 
Niederschläge der verschiedensten Art rasch zu sedimen- 
tiren. Zuweilen setzt sich das Sediment so fest am Boden 
des Reagensglases an, dass es kräftigen Schüttelns bedarf, 
um den Niederschlag wieder in der überstehenden Flüssig- 
keit zu suspendiren. Verspritzen der Flüssigkeit oder 
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Zerbrechen der Gläser durch Aneinanderschlagen beim 
Anlassen oder Abstellen des Apparates ist nicht zu be- 
fürchten, ebenso wenig Wiederaufrütteln des einmal ab- 
gesetzten Niederschlages. Durch langsames Auf- bezieh. 
Abdrehen des Wasserhahnes hat man es in der Hand, den 
Apparat allmählich in Bewegung zu setzen und auch 
wieder auspendeln zu lassen, so dass ruckweiser Gang 
vermieden wird. 

In der beschriebenen Construction ist der Apparat 
hauptsächlich zum Gebrauch im bakteriologischen und 
physiologischen Laboratorium zum Centrifugiren von 
Spıtum und Harn, zur Beschleunigung der Eiweiss- 
bestimmungen u. s. w. bestimmt. Immerhin wird er auch 
dem Chemiker des Oeftern gute Dienste leisten können. 

Es schien mir aber wünschenswerth, den Apparat so 
abzuändern, dass derselbe speciell beim quantitativen che- 


mischen Arbeiten zur Beschleunigung des Abfiltrirens und 
Auswaschens von Niederschlägen Verwendung finden könne. 
Meiner diesbezüglichen Anregung ist Herr Heynemann 
gefolgt und hat durch zweckentsprechende Umgestaltung 
der Aufhängevorrichtung den Apparat auch für das che- 
mische Laboratorium brauchbar gemacht. Zur Aufnahme 
des Filtrates bedient man sich kurzhalsiger Kochkölbchen 
oder zweckmässiger kleiner Erlenmeyer’scher Kölbchen, 
welche man in die beiden unteren Ringe a und b des 
Drahtgestelles (Fig. 2) einsetzt. Ein beweglicher dritter 
Ring c, welchen man über den Hals des Kölbchens schiebt, 
hält dieses während des Centrifugirens fest. Es ist noth- 
wendig, nur Kölbehen mit kreisrunder Oeffnung zu ver- 
wenden, damit ein Kippen des einzusetzenden Trichters 
und Herausspritzen der Flüssigkeit beim Beginn des 
Schleuderns vermieden werde. Das Filter e setzt man in 
einen kleinen: perforirten Porzellantrichter d und diesen 
wieder in einen gewöhnlichen Glastrichter f. Letzterer 
wird ohne weitere Befestigung auf den Hals des Kölbchens 
gesetzt und nun, nachdem die zu filtrirende Flüssigkeit 


Fig. 2. 


Fig. 3. 


Heynemann’s verbesserter Apparat zum Sedimentiren und Abfiltriren 
von Niederschlägen. (lj nat. Gr.) 


auf das Filter gegeben ist, der Apparat in Bewegung 
gebracht. Wiederholte Versuche haben mir gezeigt, dass 
sich selbst schwer filtrirbare Niederschläge auf dem be- 
schriebenen Apparate sehr rasch filtriren und auch aus- 
waschen lassen, ohne irgend welchen Verlust. 

Wie aus Fig. 3 ersichtlich, kann man in die Draht- 
gestelle auch kleinere Scheidetrichter setzen. Flüssigkeits- 
gemische, welche erst nach längerer Ruhe sich trennen, 
können durch Centrifugiren innerhalb weniger Minuten 
geschieden werden. 

Um einen ruhigen Gang des Apparates zu erzielen, 
ist es.nothwendig, denselben gleichmässig zu belasten. 
Man wird also stets mit zwei gegenüber aufgehängten 
oder mit vier Drahtgestellen arbeiten. Die Dimensionen 
des Apparates sind so gewählt, dass an demselben vier 
kurzhalsige Koch- oder Frlenmeyer'sche Kölbchen bis 250 g 
Capacität oder vier Scheidetrichter bis zu 150 cc Fassungs- 
raum angebracht werden können. 

Schliesslich lässt sich der Apparat auch noch als 
Laboratoriumsturbine zum Rühren, Schütteln u. s. w. be- 
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nutzen. An Stelle des abschraubbaren Armkreuzes wird 
dann ein kleines Triebrad aufgesetzt. 

Karlsruhe, chemisch -technisches Laboratorium der 
technischen Hochschule, Juni 1892. 


Botanische Berichte aus dem Gebiete der 
Waarenkunde und Nahrungsmittellehre. 


Die Botanik hat sich in neuerer Zeit auf dem Gebiete 
der Waarenkunde und Nahrungsmittellehre einen hervor- 
ragenden Arbeitsantbeil mit grossem Erfolge gesichert. 
Während früher ihre Thätigkeit naturgemäss nur darauf 
beschränkt war, nähere Kenntniss von den Pflanzen, welche 
die Rohmaterialien für bestimmte technische Gebiete und 
die Nahrungs- und Genussmitiel liefern, zu fördern und 
zu erweitern, ist gegenwärtig in der Bestimmung und 
Untersuchung dieser pflanzlichen Producte selber zu der 
chemischen Analyse die botanisch-mikroskopische Arbeit 
zum grossen Vortheil für die Sache hinzugetreten, be- 
sonders in solchen Fällen, wo es sich um Untersuchung 
von Verfälschungen handelt. 

Es wird daher beabsichtigt, da die chemischen und 
technologischen Fragen, welche in dieses Gebiet fallen, 
schon längere Zeit in vorliegender Zeitschrift eine ein- 
gehende Besprechung erfahren, gewissermaassen als Er- 
gänzung zu denselben auch über den botanischen Theil 
regelmässig zu berichten. 

In einem polytechnischen Journal wird das Haupt- 
interesse ganz natürlich denjenigen pflanzlichen Producten 
zuzuwenden sein, welche mit der Technik in naher Be- 
ziehung stehen, bezieh. den Pflanzen, von welchen diese 
Stoffe gewonnen werden; bei dem grossen Interesse, welches 
Jetzt ganz allgemein für die Nahrungsmittellehre vorhanden 
ist, glaube ich aber auch dieses Kapitel mit in den Kreis 
dieses Berichtes hineinziehen zu dürfen; dagegen soll von 
vornherein alles das ausgeschlossen bleiben, was vorwiegend 
von medicinisch-pharmaceutischem Interesse ist. i 

Im vergangenen Jahre ist von Prof. Eduard Hanausek 
in Wien der Versuch gemacht worden, alle Arbeiten, 
welche von Seiten der Chemie, der Zoologie, der Botanik, 
der mechanischen Technologie im Interesse der Waaren- 
kunde, der Nahrungsmittellehre und ähnlicher Disciplinen 
geleistet wurden, in einer besonderen Zeitschrift zu con- 
centriren, welche er Centralorgan für Waarenkunde und 
Technologie nannte. Die Anlage dieser Zeitschrift war 
vortrefflich und dieselbe sicherlich allen Interessenten höchst 
willkommen. Sie brachte in besonderen Originalarbeiten 
neuere Untersuchungen, ferner Aufsätze allgemeineren In- 
halts, z. B. allgemeine Waarenkunde in Theorie und Praxis, 
die Mikroskopie bei dem waarenkundlichen Unterricht, Ge- 
heimmittel u. s. w.; in kleineren Mittheilungen wurden 
interessante Tagesfragen aus unserem Gebiete erörtert; 
Referate von Öriginalarbeiten anderer Zeitschriften und 
sehr ausführliche Besprechungen der grösseren einschlägigen 
literarischen Erscheinungen trugen des weiteren dazu bei, 
den Zweck der Zeitschrift als eines Centralorganes zu er- 
füllen. Es ist lebhaft zu bedauern, dass dieselbe, welche 
im Verlage von Felix Krais in Stuttgart bisher erschienen 
ist, nicht mehr fortgesetzt zu werden scheint. Ich glaubte, 
dieses Unternehmen um so weniger unbeachtet lassen zu 
dürfen, als ich des öfteren auf Originalarbeiten der Zeit- 
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schrift botanischen Inhalts in dem Folgenden zurück- 
kommen muss. 

Ein technisches Gebiet, welches häufiger mit der 
Botanik Fühlung hat, ist die Papierfabrikation. Von 
neueren botanischen Arbeiten aus diesem Gebiet ist zu- 
nächst eine Arbeit von Jöhnel zu nennen: Beitrag zur 
Mikroskopie der Holzcellulosen (Mittheilungen des k. k. tech- 
nologischen Gewerbemuseums in Wien, 1891 Heft 6 bis 8). 
Sie enthält eine sehr genaue mikroskopische Untersuchung 
von 15 verschiedenen Natroncellulosen, welche eine öster- 
reichische Cellulosefabrik in Wien gelegentlich einer Aus- 
stellung zusammengestellt hat. Diese Arbeit kann als eine 
Erginzung zu dem bekannten vorzüglichen Lehrbuch des- 
selben Verfassers: Die Mikroskopie der technisch verwen- 
deten Faserstoffe, Wien 1887, dienen und zwar speciell zu 
dem Kapitel: Mikroskopische Untersuchung des Papiers. 
In demselben werden die Holzfasern nur sehr flüchtig ge- 
streift, und es handelt sich dort eigentlich nur darum, in 
einem Holzstoff entweder Nadelhölzer oder Laubhölzer ganz 
allgemein zu erkennen, und es werden für die ersteren 
nur die durch die Verarbeitung meist zerrissenen Tracheiden 
angeführt, deren kreisrunde Hoftüpfel sich charakteristisch 
hervorheben, für die Laubhölzer als diagnostische Elemente 
die Gefässtücke mit den kleinen mehr elliptischen Hof- 
tüpfeln hervorgehoben. In der neuen Arbeit nun geht 
Höhnel von dem Gedanken aus, dass die bisherigen An- 
gaben zur Lösung der leichtesten und einfachsten Auf- 
gaben in der praktischen Mikroskopie des Papiers durchaus 
genügen, dass es aber darauf ankäme, die mikroskopische 
Untersuchung derart zu vertiefen, dass alle anatomischen 
und histologischen Thatsachen, soweit wir sie im ver- 
arbeiteten Material mit dem unverarbeiteten vergleichen 
und deuten können, auch zur Untersuchung mit heran- 
gezogen werden müssen. Es ist dies ein durchaus frucht- 
barer Gedanke Höhnel’s, und es wird immer das Ideal 
einer mikroskopischen Untersuchung sein, alle vorliegenden 
Elemente in dem mikroskopischen Bilde richtig deuten und 
in der Diagnose verwerthen zu können. Dies gilt ganz 
besonders auch von der Mikroskopie der Nahrungsmittel, 
Genussmittel und Futtermittel, wo wir uns bisher nur von 
den hervorstechendsten, specifisch eigenartigsten Elementen 
leiten lassen. Allerdings kennt ein jeder, der mit solchen 
Untersuchungen zu thun hat, die Schwierigkeiten, die einer 
solchen Forderung entgegenstehen, da ausserordentlich viel 
Zeit und geduldige, ausdauernde Arbeit daran gewendet 
werden muss. Höhnel führt nun seinen Gedanken an der 
Untersuchung der 15 Natroncellulosen durch. Dieselben 
sind hergestellt aus folgenden Hölzern: Bergföhre (Pinus 
pumilio), Tanne (Abies pectinata), Weissföhre (Pinus sil- 
vestris), Schwarzföhre (Pinus austriaca), Lärche (Larix 
europaea), Fichte (Abies excelsa), Erle (Alnus glutinosa), 
Esche (Fraxinus excelsior), Buchweide (Salix fragilis), Sal- 
weide (Salix capraea), Rothbuche (Fagus silvestris), Vogel- 
beere (Sorbus aucuparia), Weissbirke (Betula alba), Aspe 
(Populus tremula) und Silberpappel (Populus alba). Die 
Cellulosen unterscheiden sich schon makroskopisch von 
einander, insofern in der angegebenen Reihenfolge dic 
Bergföhre die dunkelste, die Silberpappel die hellste Cellu- 
lose liefert, und überdies die Nadelholzeellulosen viel lang- 
faseriger, zäher und steifer sind als die Laubholzcellulosen. 
In der mikroskopischen Analyse beschreibt er von jeder 
der Nadelholzcellulosen die Form und Grösse der Tracheiden, 
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der sogen. Strangtracheiden im Gegensatz zu den Mark- 
strahl- oder Quertracheiden, ferner die Parenchymzellen 
(und zwar Markstrahl- und Strangparenchymzellen) und 
wo Quertracheiden vorkommen, auch diese; von den Laub- 
hölzern ebenfalls die Laubholztracheiden, deren behüfte 
Tüpfel, wie schon erwähnt, von denen der Nadelholz- 
tracheiden verschieden sind, die Laubholzfasern (ohne 
Tüpfel), die Gefässe und die Parenchymzellen, und zwar 
wiederum Markstrahl- und Strangparenchymzellen, welche 
häufiger Unterschiede bieten und von denen besonders die 
ersteren mit Vortheil z. B. zur Diagnose von Pappelholz- 
. und Weidenholzcellulosen verwerthet werden können. — 
Von dem gleichen Gedanken geleitet, wie ich ihn oben 
erörtert habe, hat Mohlisch (Centralorgan für Waaren- 
kunde u. s. w., Heft 1) eine genaue mikroskopische Unter- 
suchung der Steinschale der bekannten Elfenbeinnuss 
(Phytelephas) vorgenommen und macht auf eine Gewebe- 
schicht aufmerksam, die aus prismatischen, senkrecht zur 
Oberfläche gestellten Zellen besteht; er nennt dieselben, 
da ıhr Inhalt anscheinend von Kieselsäure erfüllt ist, Kiesel- 
zellen, und hält sie für diagnostisch wichtige Elemente. — 
Um wieder zur Papiertechnik zurückzukehren, so liegen 
noch andere werthvolle Arbeiten von Höhnel vor. Heft 4 
des Centralorgan für Waarenkunde und Technologie ent- 
hält Mittheilungen aus dem Laboratorium für technische 
Waarenkunde und Mikroskopie der technischen Hochschule 
zu Wien. In denselben schildert er einen Schädling der 
Holzcellulose, einen Pilz aus der Gruppe der Ascomyceten, 
Stachybotrys lobulata Berk, die Gonidienform eines Chaeto- 
mium, welcher auf feuchter Sulfitcellulose schwarze Flecken 
hervorbringt. Von grösserer Wichtigkeit aber ist die an 
gleicher Stelle befindliche Arbeit desselben Verfassers über 
die Holzstoffreactionen. Es handelt sich häufig darum, in 
Papieren den Holzschliff, d. h. die auf mechanischem Wege 
gewonnene Holzfaser nachzuweisen und eventuell quantitativ 
zu bestimmen. Es sind zu diesem Zwecke meist dieselben 
Holzstoffreactionen üblich, welche der Botaniker in der 
Mikroskopie seit längerer Zeit zum Nachweis des Holzes 
in Geweben anwendet, das schwefelsaure Anilin und Phloro- 
glucinsalzsiure; beide sind von Wiesner in die Wissen- 
schaft und Technik eingeführt worden. Jl/öhnel weist nun 
nach, das Phloroglucinsalzsäure nicht nur Holz (Lignin), 
sondern auch Koblehydrate wie Rohrzucker, Stärke und 
Dextrin roth färbt. Aus reiner Cellulose bestehendes 
schwedisches Filtrirpapier nımmt, mit Rohrzucker getränkt 
nnd darauf mit Phloroglucinsalzsäure behandelt, wenn es 
rasch getrocknet wird, eine rothe Farbe an; ja in reinen 
Cellulosepapieren tritt selbst ohne Hinzufügung eines Kohle- 
hydrats bei Behandlung mit Phloroglucinsalzsäure und 
schnellem Trocknen die rothe Farbe ein, als wenn die 
Cellulose stark verholzt wäre. Das Gleiche soll nach seinen 
Untersuchungen auch von dem schwefelsauren Anilin in 
seiner Art gelten und er spricht sich in Folge der Unzu- 
verlässigkeit dieser Reactionen dahin aus, dass dieselben 
bei einer Diagnose nicht ausreichen und die mikroskopische 
Untersuchung immer mit zu Rathe gezogen werden muss. 
Ich habe dies etwas ausführlicher erwähnt, weil, wie aus 
einem Bericht von Herzberg in den Mittheilungen aus der 
königl. technischen Versuchsstation zu Berlin, 1891 (Ueber 
die Schätzung des Holzschliffs im Papier) hervorgeht, ge- 
rade das schwefelsaure Anilin zur Bestimmung des Holz- 


schliffs im grösseren Maasstab angewendet wird, und zwar 
Dinglers polyt. Journal Rd. 285, Haft 1. 18927111. 
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derart, dass besondere Papiere von bestimmtem, bekanntem 
Holzschliffgehalt als Vergleichsobjecte dienen. Man wird 
nach den mitgetheilten Beobachtungen Höhnel’s auf eine 
andere Methode zurückgreifen müssen, vielleicht auf die 
Methode von Godeffroy und Conton, in welcher die Fähig- 
keit des Holzschliffs, Goldchloridlösungen zu reduciren, ver- 
werthet wird, um so mehr, als ihr schon jetzt von Herzberg 
in dem genannten Bericht grosse Genauigkeit nachgerühmt 
wird und Godeffroy selber in dem neuesten Hefte der 
Mittheilungen des k. k. technologischen Gewerbemuseums in 
Wien, 1891 Heft 11 bis 12, seine Methode zu vereinfachen 
und weiter auszubilden sucht. 

Für die Papierindustrie interessirt vielleicht noch, dass 
sich bei einer Untersuchung von mehreren japanesischen 
Papierarten durch Prof. Laxbeck in Wien herausgestellt 
hat, dass neben der Broussonetia papyrifera noch eine 
andere japanesische Pflanze, Wickstroemia canescens, die 
Fasern zur Papierfabrikation liefert (Untersuchungsergeb- 
nisse von vier japanesischen Papiersorten. Mittheilungen des 
k. k. technologischen Gewerbemuseums in Wien, 1891 Heft 9 
bis 10). Die letztere Faser, welche bis jetzt weder in 
Wiesner’s Rohstoffen noch in Höhnel’s technisch verwen- 
deten Faserstoffen aufgeführt ist, wird hier ausführlich 
beschrieben. Sie wird durch eine wässerige Jodlösung 
gelb gefärbt; die Enden sind kolbenförmig und abgerundet; 
in Kupferoxydammoniak quillt sie perlschnurartig auf 
und unterscheidet sich durch dieses alles von der schon 
länger bekannten und öfters beschriebenen Faser von 
Broussonetia papyrifera. 

Bei uns hat neuerdings die Papierindustrie und be- 
sonders die Cellulosefabrikation ein neues Rohmaterial im 
Torf gefunden, dessen zarte schmiegsame Pflanzenfaser sich 
zur Darstellung eines 'Torfcellulosepapiers trefflich eignen 
soll. In Oldenburg und Schweden haben Actiengesell- 
schaften aus den aus Moostorfschichten gewonnenen staub- 
freien Fasern auch Gewebe und Teppiche hergestellt. 

Da wir gerade das Gebiet der pflanzlichen Fasern all- 
gemeiner berühren, möchte ich noch einmal auf die Ramie- 
faser hinweisen und dem nach einem im Franclin-Institut 
von Jules Juvenet gehaltenen Vortrage verfassten Berichte 
in D. p. J., 1891 280 55, noch einige Mittheilungen meist 
botanischer Natur hinzufügen. Alles, was unter dem Namen 
Chinagras, Rhea, Ramie in den Handel kommt, stammt 
nach den Ausführungen von Hassak (Centrulorgan für 
Waarenkunde u. s. w., 1891 Heft 1 bis 2) von Boehmeria 
nivea look et Arn. — Boehmeria nivea var. tenacissima 
ist eine auf den Sundainseln einheimische Varietät, welche 
sich nur in warmen Klimaten zur Cultur eignet, während 
Boehmeria nivea auch in gemässigten Gegenden, z. B. in 
Tiflis, mit Erfolg angebaut wird; in Italien, in Ungarn 
und in Baden (Emmendingen) wird der Ramiebau ver- 
suchsweise im Kleinen betrieben. Das beste Material zur 
Verarbeitung ist erfahrungsmässig der von den äusseren 
Geweben befreite Bast, das sogen. rohe Chinagras, wie er 
als Rohbast aus China auf den Markt gebracht wird. Der 
Bast aus Java soll minderwerthig sein. An einer anderen 
Stelle (Jahresbericht der Wiener Handelsakademie, 1890) 
hat /lassak schon früher darauf hingewiesen, dass die 
Ramiefaser vielleicht auch zum Anbau in unseren deutschen 
ostafrikanischen Colonien sich eigne, wo die Cultur der 
Baumwolle und Jute z. B. schon länger ausgebildet ist. 
Ich will bei dieser Gelegenheit nicht versäumen, auf zwei 
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Schriften hinzuweisen, welche sich sehr eingehend mit der 
Frage nach der Cultur wichtiger Nutzpflanzen in Deutsch- 
Ostafrika beschäftigen und zwar sowohl dort schon ein- 
heimischer als auch neu einzuführender. Es ist dies ein- 
mal „Die tropischen Nutzpflanzen Ostafrikas, ihre Anzucht 
und ihr eventueller Plantagenbetrieb“ von Sadebeck, Ham- 
burg 1891; der Verfasser legt bier die Erfahrungen nieder, 
welche er in dieser Frage durch exacte Untersuchungen in 
den Hamburger wissenschaftlichen botanischen Instituten 
und einem botanischen Privatgarten für eine grosse An- 
zahl der wichtigsten tropischen Nutzpflanzen seit einer 
längeren Reihe von Jahren gesammelt hat; sodann ist es 
ein in der Pharmaceutischen Zeitung, 1891 Nr. 89 u. f., er- 
schienener Aufsatz: „Deutsche Colonialproducte, I. Ostafrika“. 
Der Verfasser ist leider nicht genannt, sondern nur an- 
gegeben, dass der Aufsatz mündlichen Mittheilungen des 
Herrn Dr. Hindorf, einem um die Plantagengründung in 
Ostafrika sehr verdienten Manne, zum grössten Theil seine 
Entstehung verdanke. Ich kann aus diesen beiden Schriften 
nur einiges herausgreifen, z. B. das, was über die neuen 
Anlagen von Thee-, Kaffee- und Cacavplantagen gesagt ist. 
Nach allen Vorarbeiten hofft man im April d. J. so viel 
Samenpflanzen zu haben, dass je 100 Morgen damit be- 
pllanzt werden können. Für den Thee sind Samen von 
Thea sinensis und Thea assamica aus Ceylon bezogen, wo 
nach T'schirch (Indische Heil- und Nutzpflanzen und deren 
Cultur, Berlin 1891) die Theecultur sich eine, China fast 
überflügelnde Stellung erworben hat; die Samen für den 
Kaffee stammen aus Sumatra, die für den Cacao eben- 
falls aus Ceylon. Sudebeck setzt ganz besonders auf die 
Kaffeecultur in Ostafrika die grössten Erwartungen und 
macht darauf aufmerksam, neben der Coffea arabica die 
im tropischen Westafrika heimische Coffea liberica Hiern. 
nicht unbeachtet zu lassen, deren Culturbedingungen aller- 
dings andere sein müssen als die des arabischen Kaffee- 
baumes. Von Nutzpflanzen, welche in Afrika selber ihre 
Heimath haben, weist Sudebeck besonders auf den in Central- 
afrıka heimischen Colanussbaum (Cola acuminata Schott 
et Endl.) hin, dessen rationelle Cultur in unseren Colonien 
nur von grösstem Vortheil sein kann.!' Gelegentlich der 
Besprechung der afrikanischen Kautschukbäume Vahea 
kirkii Hook und Vahea florida Benth., durch deren Ent- 
deckung Afrika zu einem wichtigen Productionsgebiet des 
Kautschuks geworden (es wurden im letzten Jahre 200 000 k 
Kautschuk importirt), spricht Sadeheck sein Bedauern darüber 
aus, dass die Gewinnungsweise desselben noch eine durchaus 
rohe sei, weil er nur von wild wachsenden Pflanzen ge- 
wonnen werde, und fordert dazu auf, auch andere Kaut- 
schukpflanzen in Ostafrika einzuführen, da er gerade dieses 
Gebiet ganz besonders günstig für die Kautschukproduction 
halte, allerdings nicht ohne vorhergehende eingehende 
wissenschaftliche Versuche, denen ähnlich, welche in den 
Kew Gardens angestellt werden und sich gerade für die 
Kautschukproduction Ceylons durch die Cultur von Manihot 
Glazovii Müll.-Ary. durchaus bewährt haben. Aus den 
oben angeführten Mittheilungen des Herrn Dr. Hindorf 
geht aber hervor, dass solche Versuche in Ostafrika selber 
mit Hevea brasiliensis und Manihot Glazovii schon mit 


! Da es bier an Raum fehlt, auf die neuerdings so be- 
kannt gewordene Colanuss näher einzugehen, verweise ich auf 
Schuchardt, Die Colanuss in ihrer commerciellen, culturgeschicht- 
lichen und medieinischen Bedeutung, Rostock 1891. 


gutem Erfolge gemacht wurden. Da es vielleicht nicht 
allgemein bekannt ist, will ich hier einfügen, dass früher 
einmal Georg Kastner (Ist in Deutschland eine Production 
von Kautschuk möglich, gestützt auf den Anbau einheimischer 
Culturpflanzen? Fine Frage an Landwirthe, Industrielle, 
Techniker und Chemiker, Breslau 1885) den Vorschlag ge- 
macht hat, Sonchus oleraceus zum Zweck der Kautschuk- 
gewinnung anzubauen; wenn auch der reine Kautschuk- 
gehalt nur 0,137 Proc. betrüge, so würde der Anbau doch 
durch viele Nebenproducte, Fett, Wachs, grünen Farbstoff, 
Futtermehl, die Pappushaare (zur Papierfabrikation) lohnend. 
Mit Recht hat damals Tschirch (Botan. Zeitung, 1886) darauf 
hingewiesen, dass die Arbeitskosten bei uns viel zu hohe 
sind, dass der Kautschuk des Handels in Gegenden ge- 
wonnen wird, wo die Arbeit so gut wie nichts kostet, und 
überdies von Bäumen, die einen gewaltigen Ertrag liefern, 
dass aber ausserdem die angeführten Nebenproducte schon 
viel besser und billiger auf anderem Wege gewonnen 
werden. Um zu den Culturpflanzen in Ostafrika zurück- 
zukehren, sollen von den vielen Pflanzen, über welche Sade- 
beck in der genannten Schrift seine Beobachtungen mit- 
theilt, nur noch die Oelpflanzen erwähnt werden. Da 
sollen zunächst Cocospalmenpflanzungen, wie Sadebeck an- 
gibt, mit gutem Erfolge im ostafrikanischen Küstengebiet 
betrieben werden; in dem schon mehrfach genannten Auf- 
satz der Pharmareutischen Zeitung wird allerdings die 
Meinung vertreten, dass die Cultur der Cocospalmen im 
Grossbetrieb ohne finanziellen Erfolg sein würde, da die 
Nüsse nicht die Qualität der von Ceylon und den Südsee- 
inseln herkommenden erreichten. Sodann befürwortet Sade- 
beck die Anlage von Oelpalmenpflanzungen, ferner neben 
den bereits ceultivirten Oclptlanzen, wie Sesam und Erd- 
nuss, die Cultur eines ebenfalls in Ostafrika einheimischen, 
bisher nicht ausgenutzten Klettergewächses, einer Cucurbi- 
tacee, Telfaira pedata //oo/, deren entschälte Samen 59 Prov. 
fettes Oel enthalten, sowie die der sogen. Nigersaat, Guirotia 
abessinica Cass., welche bisher nur sehr vereinzelt in Cultur 
genommen wird. Von anderer Seite (Lewin, Die Früchte 
der Arecapalme, Centralorgan für Waarenkunde) wird auch 
der Anbau dieser Palme, als einer Oelpflanze, in unseren 
ostafrıkanischen Colonien empfohlen. Die Samen derselben 
liefern bekanntlich das wichtigste Ingredienz zu dem sogen. 
Betel; Lewin stellt aus denselben auch ein Fett her, das 
Arecafett, welches in der Pharmacie schon Anwendung 
findet, und von welchem er eine ausgedehntere Verwen- 
dung speciell auch in der Seifenindustrie und zu Ernälı- 
rungszwecken erwartet; die Cultur der Palme sei um so 
mehr zu empfehlen, als das Mesocarp der 4 bis 7 cm 
langen und 4 bis 5 cm breiten Früchte ähnlich wie bei 
den Cocosfrüchten aus dichten zähen Fasern bestehe, welche 
für die Papierfabrikation in Betracht kommen können. 
Um nun von diesen botanischen Bestrebungen in unserem 
ostafrikanischen Colonialgebiet zu unserer einheimischen 
Industrie zurückzukehren, so hat sich bei uns vor einiger 
Zeit durch die Beobachtung von C. Müller (Berichte der 
Deutschen botanischen Gesellschaft, 1890 Heft 10) die Linde 
als ein hervorragender Oelbaum herausgestellt. Die Samen 
der Tilia ulmifolia var. intermedia übertreffen nach den 
Mittheilungen des Autors unsere bekannten Oelsamen, wie 
Raps, Lein, Hanf u. s. w., bedeutend in ihrem Gehalt an 
fettem Oel, welcher bis zu 60 Proc. steigt; das Oel selber 
soll ein schünes gelbes, in der Farbe an Provenceröl er- 
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innerndes, im Geschmack dem besten Olivenöl ebenbürtiges, 
nicht trocknendes Oel sein. Es ist bis jetzt leider nichts 
darüber bekannt, ob sich dasselbe schon als Genussmittel 
oder in der Technik einen Platz erobert hat. Auf die 
Arbeiten, welche es speciell mit der Untersuchung von 
Verfälschungen der vegetabilischen Oele zu thun haben, 
z. B. die Arbeiten von Holde (in den Mittheilungen aus 
der königl. technischen Versuchsstation zu Berlin, 1891) soll 
nur ihres mehr chemischen Charakters wegen kurz hin- 
gewiesen werden, ebenso auf die sehr interessante Arbeit 
von Welmanns (vgl. 1892 284 262. 298) über den Nach- 
weis von Baumwollsamenöl im amerikanischen Schweine- 
fett. — Dagegen will ich die Aufmerksamkeit noch auf 
die zum Zwecke der ÖOelgewinnung neuerdings auch in 
Deutschland angepflanzten Rosen lenken. Während bisher 
mehrere Arten, Rosa alba L. F. var. suaveolens Dieck, 
Rosa gallica var. byzantina Dieck, Rosa gallica var. con- 
ditorum Dieck, Rosa gallica var. aus Brussa und Rosa 
gallica var. damascena L. F. trigintipetala Dieck ange- 
baut wurden, und unter diesen die Byzantina darum häufig 
vorgezogen wurde, weil sie direct aus Stecklingen gezogen 
werden kann, macht gegenwärtig Dieck, der Begründer 
der Oelrosenculturen bei uns, darauf aufmerksam, dass 
die Cultur nur bei Verwendung der letztgenannten Rose, 
der sogen. echten Kazanlikrose, in Deutschland erfolgreich 
werde, und dass besonders die Blüthe der Byzantina, welche 
trüher von ibm als „Lückenbüsserin“ empfohlen wurde, 
eine durchaus minderwerthige Waare sei. 

Ich möchte diesen Bericht nicht schliessen, ohne eine 
wissenschaftliche Leistung der jüngsten Zeit zu erwähnen, 
welche den in so vielen Theilen unseres Vaterlandes be- 
sonders angebauten Tabak betrifft und ein Ergebniss der 
in immer weitere Kreise auch unseres industriellen Lebens 
hineingreifenden bakteriologischen Forschung ist. Es ist 
dies die durch die Untersuchungen Suchsland’s festgestellte 
Thatsache, dass die Fermentation des Tabaks und die da- 
durch hervorgerufene Veränderung der in den Tabaks- 
blättern enthaltenen Stoffe eine Wirkung der Thätigkeit 
von Bakterien ist, und dass die verschiedene Qualität der 
türkischen, brasilischen und Havannatabake, sowie unserer 
Pfälzer, Uckermärker und Badenser Tabake neben Klima, 
Cultur und Boden mit bedingt wird durch eine specifisch 
verschiedene Thätigkeit und Wirkung der auf allen Tabaks- 
blättern specifisch verschiedenen Bakterien. In einem im 
Tıbakverein in Mannheim am 11. Januar 1892 gehaltenen 
Vortrage setzt Suchsland die experimentellen Beobachtungen 
des näheren aus einander, welche zu dieser Anschauung 
:wingen. Er führt ganz allgemein den rauhen Geschmack 
des deutschen Tabaks auf eine unvollkommene Zersetzung 
der eiweisshaltigen Stoffe durch die einheimischen Bakterien 
zurück; man müsse daher dafür sorgen, edlere Fermen- 
tationserreger in einem Stadium der Fermentation auf 
unsere Tabake zu übertragen, was möglich sei, da an jedem 
ausländischen Tabakblatte sich Spaltpilze befinden, von 
welchen Reinculturen gemacht werden können. Die Ver- 
suche, welche er selbst mit verschiedenen einheimischen 
labaken gemacht habe, seien nach seinen Mittheilungen 
von gutem Erfolge gewesen, und er fordert die deutsche 
Tabakindustrie zu weiteren Versuchen in dieser Richtung 
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Prüfung und Werthbestimmung von Nelkenöl. 

Die bisherigen Prüfungsmethoden des Nelkenöles, welche 
sich auf dessen physikalischen Eigenschaften oder nach 
Kreimel auf die Bestimmung der Verseifungs-, Säure- und 
Jodzalıl stützen, geben zu wenig befriedigende Resultate, 
als dass sie allgemein anwendbar wären. Zur Ausarbei- 
tung einer wirklich zuverlässigen Prüfungsmethode sind 
nach O. Wallach namentlich zwei Bedingungen zu erfüllen: 

1) Die Substanzen, welche in ätherischen Oelen vor- 
kommen, müssen binsichtlich ihres chemischen Verhaltens 
wissenschaftlich genau erforscht sein, und man muss cha- 
rakteristische und leicht ausführbare Reactionen zur Ver- 
fügung haben, um die einzelnen Bestandtheile sicher nach- 
weisen zu können. 

2) Es muss festgestellt sein, innerhalb welcher Grenzen 
bei zuverlässig echten Oelen die Quantität der einzelnen 
Bestandtheile je nach Jahrgang und je nach Herkunft 
variiren kann, 

Eine in diesem Sinne ausgearbeitete Prüfungsmethode 
bringt nun H. Thoms in Vorschlag, indem er das im 
Nelkenöl in grosser Menge enthaltene Eugenol als Benzoyl- 
eugenol ausscheidet und dasselbe wägt. 

Zur Ausführung dieser Bestimmung werden in einem 
etwa 150 ce fassenden, tarirten Becherglase etwa 5 g 
Nelkenöl mit 20 g 15procentiger Natronlauge übergossen 
und 6 g Benzoylchlorid hinzugefügt. Man schüttelt kräftig 
um, wobei eine starke Erwärmung stattfindet, bis das 
Reactionsgemisch gleichmässig vertheilt ist. Die Ester- 
bildung vollzieht sich nach wenigen Minuten. Nach dem 
Erkalten fügt man 50 ce Wasser hinzu, erwärmt, bis der 
krystallinisch erstarrte Ester wieder ölförmig geworden ist, 
und lässt abermals erkalten. Man filtrirt nun die über- 
stehende klare Flüssigkeit ab, übergiesst den im Becher- 
glase zurückgehaltenen Krystallkuchen von neuem mit 50 cc 
Wasser, erwärmt bis zum Schmelzen wiederun auf dem 
Wasserbade, filtrirt nach dem Erkalten und wiederholt das 
Auswaschen in gleicher Weise nochmals mit 50 ce Wasser, 
um das überschüssige Natron und Natronsalz vollständig 
zu entfernen. Da nun das Nelkenöl noch Sesquiterpen 
enthält, so würde dasselbe bei Benutzung obiger Methode 
dem Krystallkuchen beigemengt bleiben. Um dasselbe zu 
entfernen, wird die so erhaltene, noch feuchte Krystallmasse 
(von Benzoyleugenol) im Becherglase sogleich mit 25 ce Al- 
kohoi von 90 Gew.-Proc. übergossen, auf dem Wasserbade 
unter Umschwenken erwärmt, bis Lösung erfolgt ist, und 
das Umschwenken des vom Wasserbade entfernten Becher- 
glases so lange fortgesetzt, bis das Benzoyleugenol in klein 
krystallinischer Form auskrystallisirt ist. Das ist nach we- 
nigen Minuten der Fall. Man kühlt sodann auf eine Tenı- 
peratur von 17° ab, bringt den krystallinischen Niederschlag 
auf ein Filter von 9 cm Durchmesser und lässt das Filtrat 
in einen graduirten Cylinder einlaufen. Die auf dem Filter 
noch im Krystallbrei vorhandene Lösung verdrängt man 
mit soviel Alkohol von 90 Proc., dass das Filtrat im 
Ganzen 22 cc beträgt, und trocknet alsdann den Nieder- 
schlag auf dem Filter bei 101° bis zum constanten Ge- 
wicht. Von 25 ce 90procentigem Alkohol werden bei 17° 
= 0,55 g Benzoyleugenol gelöst, welche Menge dem Be- 
funde hinzugezählt werden muss. 
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Bezeichnet a die gefundene Menge Benzoyleugenol, 
b die angewandte Menge Nelkenöl und x den Procent- 
gehalt des Nelkenöls an Eugenol und filtrirt man 25 ce 
der alkoholischen Lösung des Esters unter den oben er- 
läuterten Bedingungen ab, so ergibt sich: 
164 (a + 0,55) . 100 
— 268 b 
4100 (a -+- 0,55) 
= 675 
Verf. hat nach dieser Methode eine Anzahl Nelkenöl- 
sorten des Handels untersucht und die Thatsache fest- 
gestellt, dass der Procentgehalt eines Nelkenöles an Eugenol 
im Allgemeinen mit der Erhöhung des specifischen Ge- 
wichts gleichen Schritt hält. Es schwankt das specifische 
Gewicht des Nelkenöls von 1,055 bis 1,065 bei 17,5° mit 
einem Gehalt an Eugenol von 77 bis 85 Proe.; ein Oel 
enthielt sogar bei einem specifischen Gewicht von 1,0655 
90,64 Proc. Eugenol. (Nach Pharmaceutische Centralhalle, 
1891 Bd. 32 S. 589.) 


Birkenöl. 


Der grösste Theil des im Handel vorkommenden sogen. 
Wintergrünöls wird jetzt hauptsächlich in Connecticut ge- 
wonnen durch Destillation aus Reisern verschiedener nord- 
amerikanischer Birkenarten, namentlich der Betula lenta, 
und nicht wie das echte aus Gaultheria procumbens. Das 
Reisig der genannten Birke, dessen Durchmesser nicht 
stärker als 50 mm sein darf, wird in einer Maschine, welche 
nach dem System der gewöhnlichen Strohschneider gebaut 
ist, in Stücke von 30 bis 100 mm Länge zerschnitten und 
dann in hölzernen, mit kupfe.nem Boden versehenen „Destil- 
lirbottichen“ mit Wasser übergossen und der Destillation 
unterworfen, bis kein Oel mehr übergeht. Bei Verwendung 
von Blasen, die etwa 1,80 m im Durchmesser haben, ist 
die Destillation in 6 bis 8 Stunden beendet, so dass in 
24 Stunden drei Destillationen vorgenommen werden. Die 
Ausbeute beträgt durchschnittlich 1,8 k an ätherischem 
Oel. Das rohe Oel ist dunkel und wird durch Rectification 
gereinigt. Die Gewinnung des Oeles geschieht nur in der 
Zeit von October bis April, weil im Sommer der Nach- 
wuchs ein schlechter sei. (Nach Wiener Droy.-Zeitung 
durch Der Seifenfabrikant, 1591 Bd. 11 S. 655.) 


Neues Farbstoffreagens auf ätherische Oele. 


Das von Perrot angegebene Reagens auf ätherische 
Oele ist eine Lösung von Pariser Violett in Essigsäure 
und verdünntem Alkohol. Man erhält das Reagens durch 
Auflösen von 0,1 g Pariser Violett (Dimethylanilinviolett) 
in 10 cc Eisessig, 100 cc Alkohol von 90° und 90 cc 
Wasser. 10 ce dieser Lösung werden mit 10 ce gewöhn- 
licher Essigsäure und 80 cc Alkohol von 40° versetzt. Das 
so erhaltene, lebhaft violett gefärbte Reagens färbt weder 
fette Oele, wie Ricinusöl, Mandelöl, Mohnöl, Olivenöl u. s. w., 
noch Kohlenwasserstoffe, wie Citren, Terpen, Colophen, wohl 
aber färbt es solche ätherische Oele, welche Alkohole, Ester, 
Aldehyde, Phenole u. s. w. enthalten, lebhaft violett. So 
werden Zimmtöl, Lavendelöl, Anisöl, Sternanisöl, Senföl, 
Muscatnussöl, Bittermandelöl, Gaultheriaöl u. s. w. gefärbt, 

Um zu sehen, ob ein ätherisches Oel der letzteren 
Gruppe angehört, schüttelt man einige Tropfen desselben 
mit einer grösseren Menge des Reagens und lässt das Oel 
durch ruhiges Stehen sich wieder ausscheiden. Ist die 


Reaction undeutlich, so schüttelt man nochmals kräftig 
und prüft Tröpfchen des ätherischen Oeles unter dem 
Mikroskop. Oder man gibt das Oel zu mit Essigsäure an- 
gesäuertem Alkohol von 30°, um so die Färbung leichter 
zu beurtheilen. (Nach Journ. Pharm. Chim. durch Chemiker- 
Zeitung, 1891 Bd. 15 Repertorium S. 152.) 


Prüfung von Olivenöl. 


Labiche’s Verfahren zam Nachweise von Baumwoll- 
samenöl wendet Deiss in nachstehender Form auf Olivenöl 
an: 10 cc des Oeles werden in einem Reagirröhrchen mit 
10 cc Aether geschüttelt, worauf man 5 ce concentrirten 
Bleiessig zusetzt und schliesslich mit > cc Ammoniak noch- 
mals schüttelt. Bei Gegenwart von Baumwollsamenöl soll 
eine orangerothe Färbung entstehen, welche sich bald ın 
der oberen Schicht des Gemenges mehr oder weniger aus- 
geprägt zeigt. 

Obige Reaction wurde nun im Dieterich'schen Labora- 
torium bei verschiedenen Oelen versucht. Es zeigte sich, 
dass noch mehrere andere Oele eine orange bis gelbe Farbe 
annehmen; so das Mohnöl, Wallnussöl, Leberöl, Arachisül. 
Sonnenblumenöl, Sesamöl und Olivenöl. Ganz ungefärbt. 
blieben nur Schmalzöl und Ricinusöl. Ausserdem wurde 
beobachtet, dass Baumwollsamenöl, 1 bis 2 Minuten lang bis 
zum Rauchen erhitzt, die Reaction überhaupt nicht mehr 
zeigte, sondern ganz weiss blieb, selbst bei tagelaugem 
Stehen. Auf Grund dieser Mittheilung scheint also diese 
von Jeiss angegebene Methode keinen grossen Werth zu 
besitzen. (Nach Ilelfenberger, Annalen durch Chemiker- 
Zeitung, 1891 Bd. 15 Repertorium S. 144.) 


Versuche über die Gewichtsveränderungen, welche 
die fetten Oele beim Stehen an der Luft erleiden. 
Durch die Entdeckung einiger Mikroorganismen im 
Mohnöl (0. Kirchner, Ber. deutsch. bot. Ges., 1888 S. 101) 
wurde R. AKissling veranlasst, der Frage näher zu treten, 
ob die Sauerstoffaufnahme der trocknrnden Oele vielleicht 
auch an die Lebensfähigkeit kleinster Lebewesen gebun- 
den sei. 
Verf. erwähnt die Ergebnisse neuerer Forschungen von 
0), Bach, Tatlock und Ritsert. Ersterer (Chemiker- Zeitung, 
1850 S. 905) erhitzte fette Oele im geschlossenen Rohr mit 
reinem Sauerstoff auf 110° und fand, dass dieselben erheb- 
lich Sauerstoff absorbirt hatten. So nahmen beispielsweise 
je 1 g Baumwollsaatöl 111, Olivenöl 144, Rüböl 166, 
Harzöl 181 cc Sauerstoff auf, während die mineralischen 
Schmieröle, auf dieselbe Weise behandelt, fast nur Bruch- 
theile eines Cubikcentimeters absorbirten. Tatlock (Zeit- 
schrift für angewandte Chemie, 1890 S. 559) fand bei der 
Gewichtsbestimmung von aus Oelen abgeschiedenen Fett- 
säuren, dass einige derselben beim Erwärmen unter Luft- 
zutritt einen Gewichtsverlust erleiden, andere zuerst schwerer 
werden, um dann ebenfalls an Gewicht zu verlieren; er 
schliesst hieraus, dass durch Oxydation flüchtige Verbin- 
dungen entstehen. Nach Fitsert (Chemiker-Zeitung, 1890 
S. 1509) wird das Ranzigwerden des reinen Schweinefettes 
nicht durch Bakterien verursacht, denn in reinem Fette 
sterben zugeimpfte arobe und anaërobe Bakterien ab; das 
Fett behält, vor Licht und Luft geschützt, vollkommen 
seinen Geruch und Geschmack und zeigt keine Säurezunahme. 
Auch Fermentwirkung ist nicht anzunehmen, da sterilisirtes 
Fett, welches mehrere Stunden auf 140° erhitzt war, im 


Heft 1. 


mm m nn E E 


geschlossenen Gefässe unter Einwirkung von Licht und 
Luft ranzig wurde. Das Ranziewerden ist vielmehr ein 
durch Sauerstoffaufsahme aus der Luft bedingter directer 
Oxydationsvorgang, welcher auch bei Abwesenheit von 


Neuerungen in der Industrie der Fette, Oele, Minerwlöle u. a. w. 21 


trw 


Einwirkung von Licht und Luft unter gleichen Bedingungen 
innerhalb 10 Tagen erfahren: 


a. b. e. 


Procentische Procentische 


Wasser, aber nicht bei Ausschluss des Lichtes verläuft. Nr. O E A „.Prusentische 
Nach diesen kurzen Mittheilungen geht Aissling zu punah in ns 
seinen eigenen Versuchen über. Er hatte zu denselben zea Pe EER ` en RAR 
gekochtes Leinöl in Anwendung gebracht, weil dieses Sauer- Olivenöl a 2.2... +0 _ 

f i i 2 | Rohes Rüböl PP 0.050 EB 
stoff in besonders hohem Maass absorbirt. Dasselbe wurde | 3 | Raftinirtes Rüböl ` iS = 
in einem geeigneten, mit Watteverschlüssen versehenen Ruftinirtes Rinderklauenöl den ® 


Glasgefässe durch Erhitzen auf etwa 120° sterilisirt und 


-0,545 -+H 0.100 
-H 1,130 -+ 0,100 bis 0,240 


4 
5| Baumwollsaatöl . 

5 | Rohes Leinöl . Fu: 
7 | tekochtes Leimöl . . 
8 

9 


dann der Einwirkung eines von Kohlensäure befreiten und | 2 -+ 3.400 +0,39 , 0.44 
getrockneten Luftstromes ausgesetzt. Bei säimmtlichen Ver- Trolen 2. a . ee aA 
Raftinirtes Harzöl - 0.925 2 


suchen fand stets eine erhebliche Absorption von Sauerstoff 
statt; und das Gleiche war der Fall, wenn das Leinöl z. B. 
durch Phenol sterilisirt wurde. Es ist hiernach anzuneh- 
men, dass die Sauerstoflabsorption der trocknenden Oele 
als ein rein chemischer Vorgang aufgefasst werden muss. 

Im Anschluss an diese Versuche stellte Verf. dann 
einige quantitative Ermittelungen an über das Verhalten 
verschiedener fetter Oele bei lüngerem Stehen an der Luft. 
Die Oele wurden in grösseren Uhrglüsern an einem staub- 
geschützten Orte der Einwirkung des diffusen Lichtes und 
des Luftsauerstoffes überlassen, wobei man Sorge trug, 
dass die Berührungsfläche zwischen Oel und Luft bei den 
verschiedenen Versuchen möglichst gleich gross war, da 
die Sauerstoffaufnahme von der Grösse dieser Berührungs- 
tläche abhängig ist, wie sich dies aus den angestellten Ver- 
suchen ergibt. Vermuthlich ist unter gleichen äusseren 


Ueber den Verlauf dieser Gewichtsveränderungen be- 
merkt Verf. Folvendes: Anfangs erlitten sämmtliche Oele 
einen Gewichtsverlust, der bei Nr. 9 bis zum Ende des 
Versuches andauerte. Bei den übrigen Oelen trat entweder 
ttewichtsconstanz ein, wie bei Nr. 1, 3 und 8, oder die 
anfänglich geringe Abnahme ging am 2. oder 3. Tage in 
eine Gewichtszunahme über. Letztere ist in den ersten 
Tagen der Zeitdauer nicht proportional, sondern wird es 
erst nach einiger Zeit, die bald durch eintretende Ver- 
harzung gestört wird. Bei den Leinölen findet: dabei eine 
Hautbildung statt. 

Unter der Voraussetzung, dass die Gewichtsverände- 
rungen bei höherer Temperatur grösser sein würden, stellte 
Verf. auch nach dieser Richtung hin Versuche an, deren 


Ergebnisse nachstehende Tabelle zeigt: 


Die procentischen Gewichtsveränderungen 


(Zunahme = -+, Abnahme = —) 


Nr. Name des Fettstoffes betrugen nach Bemerkungen 
i weiteren weiteren 
i SF SEN 20 Stunden | 20 Stunden 

1 | Rohes Rüböl, frisch. . 2 2 2 2 2 2 22. + 0,12 + 1,08 — mässige Harzbildung 
2 Gekochtes Lenöl 22 0 ru 0.25 + 0.97 — starke Harzbildung 
3 || Raffinirtes Rüböl a 2 aaa’ — 0.13 + 0.57 — mässige Harzbildung 
4 | Rohes Rüböl, ältere Waare . nn u | — 0.14 + 0,5 — desel. 

> [| Raffinirttes Rüböl . 2. 2 2 2 2 200. — 0.10 -+ 051 — desel. 

6 [ Rohes Rüböl, noch ältere Waare . . 2.2.2. | —- 0.02 -+ 0.42 — desgl. 

` i Rındstale 20000 | — 1,04 + 0.34 = desgl. 

S | Rohes Leinöl u a BER a g — -H 0,19 — starke Harzbildung 
9 | Deutsches halbgereinigtes Rinderklauenöl 193 — 0.06 — 0.06 mässire Harzbildung 
10 , Baumwollsaatöl, alte Waare soa a i — 0.52 — 043 — (127 starke Harzbildung 
11 || Amerıkanisches raffinirtes Rinderklanenöl . — 0.08 — 0.40 — 1,57 mässige Harzbildung 
12 | Amerikanisches raftinirtes Schmalzol — 0.08 — 0.56 — desgi. 

13 | Baumöl . 2 2 2 2 22. — 0.15 — 0.57 — 1.66 schwache Harzbildung 
14 | Rohes deutsches Rinderklauenöl — 0,67 — 1.40 — keine Harzbildung 
15 Amerikanisches rohes Schmalzöl . . 2.2... — 0.21 — 1.44 -- desgl. 

1s Russisches Mineral-Maschinenöl — 0.83 — 200 — desgl. 

T Ä Triolein (techn) . . 2 2 2 2 2 2 2 2. — 1.53 — 3.34 — desgl. 

1S | Rattinirtes Harzöl . aaa’ aa‘ ‘e — 0,00 -- 11,20 — sehr starke Harzbildung 


Umständen die Sauerstoffaufnahme der Grösse der Berüh- 
rungsfläche zwischen Oel und Luft direct proportional. 
Durch einen weiteren Versuch wurde festgestellt, dass die 
Sauerstoffaufnahme auch vom Licht beeinflusst wird, aller- 
dings findet auch bei Lichtabschluss eine beträchtliche 
Oxydation statt, doch ist dieselbe merklich geringer, als 
bei gleichzeitiger Einwirkung des Lichtes. Die Gewichts- 
zunahme betrug innerhalb 10 Tagen unter sonst gleichen 
Verhältnissen: 

bei Lichtabschluss = 0,87 Proc. 

„ Lichtzautrtt = 105 , 

In der folgenden Tabelle stellt Kissling die Gewichts- 

veränderungen zusammen, welche verschiedene Oele bei 


Danach ist das Verhalten der fetten Oele bei höherer 
Temperatur doch ein wesentlich anderes als bei gewöhn- 
licher. Bei den sogen. trocknenden Oelen findet anschei- 
nend neben der Harzbildung eine reichlichere Abspaltung 
flüchtiger Producte statt als z. B. bei Rüböl. Hieraus er- 
klärt sich nach Kissling, dass die (tewichtszunahmen, die 
Lein- und Rüböl bei höherer Temperatur erleiden, nicht 
wesentlich differiren. während der Unterschied bei niederer 
Temperatur sehr bedeutend ist. Auf die nämliche Ursache 
sei es wohl auch zurückzuführen, dass zwischen (rewichts- 
zunahme und Harzbildung durchaus keine Proportionalität, 
stattfinde. 

Keine Harzbildung zeigten das rohe Rinderklauenöl 
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und das rohe amerikanische Schmalzöl; doch auch diese 
verharzten merklich in reinem Zustande. Die starke Ge- 
wichtsabnahme beim Harzöl ist auf die Verflüchtigung 
niedrig siedender Antheile zurückzuführen. Die Harzbil- 
dung steht in Beziehung zu dem Gehalte des betreffenden 
Oeles an Oelsäure und Wasserstoff ärmerer Säure. So ist 
nach Hazura (Zeitschrift für angewandte Chemie, 1888 
S. 315) das Verhältniss der Oelsäure zu den an Wasserstoff 
ärmeren Säuren (wie Linolen-, Linol-, Isolinolensäure), z. B. 
beim Leinöl 1:19 
„ Baumwollsaatöl 1:1,5 
„ Olivenöl 1:0,075 

Dementsprechend ist die Harzbildung beim Leinöl und 
Baumwollsaatöl sebr stark; beim Olivenöl nur gering. 
Ebenso ist die Sauerstoffaufnahme bezieh. Gewichtszunahme 
beim Leinöl bedeutend, beim Baumwollsaatöl wesentlich 
geringer und beim Olivenöl = 0. 

Am Schlusse seiner Arbeit theilt Verf. noch das Er- 
gebniss eines Versuches mit, den er mit rohem Leinöl an- 
stellte, indem er dasselbe abwechselnd höherer Temperatur 
und dem oxydirenden Einflusse der Luft bei gewöhnlicher 
Temperatur aussetzte: 


Nach östündigem Erhitzen auf 100° — 0.435 Proc. 


Nach weiterem 6 š š a loot = --0162 , 
Š 8 G s š „ 100° = 4 0,096 , 
5 : ötägigem Stehen im grossen 

(ilockenexsiceator . .z--00W , 
a P lOtägigem Stehen an der Lutt 

(im Dunkeln) . 2. 2... 5 p ONA , 
s 5 vstündigem Erhitzen auf 100° = —V.TH , 
5 5 Stärigem Stehen an der Luft 

(im Lichte) ror re EN 
n n 6stündigem Erhitzen auf 100° = — 0,517 , 

uU. S W. 


Aus diesen Zahlen geht hervor, dass bei der Oxydation 
des Leinöls verhältnissmässig leicht flüchtige Verbindungen 
enistehen, so dass bei gewöhnlicher Temperatur und längerem 
Erhitzen Gewichtsvermehrung, bei kürzerem Erhitzen des 
schon theilweise oxydirten ÖOeles dagegen Gewichtsver- 
minderung stattfindet. Diese (tewichtsverminderung ist 
vielleicht theilweise auf Anhydridbildung der Oxyfettsäuren 
zurückzuführen. (Nach eingesandtem Separatabdruck aus 
Zeitschrift für angewandte Chemie, 1891 Heft 13.) 

(Schluss folgt.) 


Ueber Fortschritte in der Spiritusfabrikation. 
(Fortsetzung des Berichtes Bd. 283 N. 21.) 


I. Rohmaterialien und Malz. 

Versuche über den Einfluss der Suatkartoffeln von mehr 
nder minder fruchtbaren Stauden auf die Kurtoffelerträge 
und über die Auswahl der Saatkartoffeln im Herbst führten 
Brümimer zu folgenden Ergebnissen: 1) Bei der Auswahl 
der Saatkartoffeln genügt es nicht, mittelgrosse bis grosse 
Knollen auszusuchen, sondern man muss die Knollen der 
truchtbarsten Stauden nehmen, weil die Fruchtbarkeit dieser 
auf die Nachkommen übertragen wird. 2) Man besorge 
deshalb die Auswahl der Saatkartoffeln schon im Sommer 
(Beurtheilung des Laubes) und im Herbst bei der Ernte. 
3) Die Vererbung der Fruchtbarkeit kommt aber nur dort 
zur Geltung, wo die Fruchtbarkeit nicht durch äussere 
Einwirkungen, wie z. B. Mangel an Nährstoffen im Boden, 
ungünstig beeinflusst wird; eine sehr grosse Fruchtbarkeit 
der Kartoffelknollen kaun auf armen Böden geradezu un- 
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günstig wirken, indem dann wohl viele, aber nur kleine 
Knollen gebildet werden, wührend es vortheilhafter ist, 
weniger, aber grosse Knollen zu ernten. 4) Ferner scheint 
es, dass in der Verwendung der Knollen der gesundesten 
und kräftigsten Stauden auf gutem Culturboden ein be- 
achtenswerthes Schutzmittel gegen die Kartofielkrankheit 
gegeben wäre (Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 14 
S. 817.) 

Ueber die Auswahl und Beurtheilung der Kartoffel- 
sorten schreibt G. Schulze in Sammenthin in der Zeitschrift 
für Spiritusindustrie, Bd. 14 S. 363. Er weist an Beispielen 
die ungenügende Grundlage nach, auf welcher so häufig 
eine Sorte als die unbedingt beste empfohlen wird, und 
kommt zu dem Schluss, dass es eine beste Kartoffelsorte 
für alle Verhältnisse nicht gibt. Dieselbe muss vielmehr 
für jede einzelne Wirthschaft und für jeden bestimmten 
Zweck durch regelmässig fortgesetzte Versuche gefunden 
werden. Erleichtert und beschleunigt wird die Auffindunz 
durch die Benutzung der Resultate, welche an anderen 
Orten bei sorgfältig angestellten, jahrelangen Versuchen 
gewonnen sind. Besonders bieten die ausgedehnten Ver- 
suche der Kartoffeleulturstation hierbei sehr beachtens- 
werthe Fingerzeige. Dagegen ist die Anpreisung einer 
Kartoffelsorte, ohne eingehende sachliche Begründung durch 


jahrelange sorgfältige Versuchsergebnisse unter verschiedenen 


Verhältnissen, werthlos. 

Mit dem Bespritzen der Kartoffeln mit Kupferlösung 
zur Bekämpfung der Kurtofelkrankheit hat Andrae in Lim- 
bach gute Resultate erhalten. Das Mittel kam Anfang 
August auf einem kranken Felde zur Anwendung und 
bewirkte sofort den Stillstand der Krankheit (Zeitschrift 
für Spiritusindustrie, Bd. 14 S. 285). 

Ueber Bereitung von Maismalz berichtet J. Henniny 
in der Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 14 S. 364. 
Dieselbe bietet keine Schwierigkeiten, besonders bei An- 
wendung der Trommelmälzerei. Wurzel- und Blattkeim 
kommen an derselben Stelle des Kornes zum Vorschein, 
ersterer erlangt die dreifache Länge des Korndurchmessers, 
letzterer die einfache Länge der Korndicke. Die Weich- 
dauer beträgt 46 Stunden, dann wird der Mais in den 
Trommeln dem Keimprocess ausgesetzt, und zwar zunächst 
50 bis 52 Stunden bei 20 bis 24°, danu etwa 114 Stunden 
bei 26 bis 30° bis zur völligen Auflösung bei ganz lang- 
samer Bewegung der Trommeln, welche innerhalb 40 Minuten 
eine Umdrehung machen. Die Gesammtkeimdauer beträgt 
etwa 165 Stunden. Diese Angaben beziehen sich auf 
schweren argentinischen Mais. Leichter gelber Mais er- 
fordert 51 Stunden Weichdauer und 6,75 Tage Keimdauer 
und zwar 2,5 Tage bei etwa 25° und 4,5 Tage bei 26 
bis 90°. Während der Keimdauer muss der Mais häufiger 
befeuchtet werden, was mit einem Wasserzerstäuber ın 
den Trommeln geschieht. 


II. Dämpfen und Maischen. 

Ueber die Herstellung extrem dicker Maischen, deren 
‚ufschliessung und Vergährung berichtet R. Heinzelmann 
in Antwerpen in der Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 14 
S. 379 und 857. Die belgischen Steuerverhältnisse zwingen 
zur Darstellung extrem dicker Maischen. Sämmtliche 
Operationen des Dämpfens, Maischens, Kühlens, Vergälrens 
und Abdestillirens müssen in 24 bezieh. 48 Stunden voll- 
zogen sein. Als Rohmaterialien können natürlich nur sehr 
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stärkereiche Verwendung finden. Den Vorzug vor allen 
anderen Getreidearten verdient gemahlenes Weizenmalz, 
einmal seines hohen Stärkegehaltes wegen, andererseits 
deshalb, weil die durch den Keimprocess in günstiger 
Weise vorbereitete Stärke sich mit einer verhältnissmässig 
geringen Wassermenge gut und rasch verzuckern lässt, 
ferner die in reichlicher Menge darin vorhandene Diastase 
und die löslichen und leicht assimilirbaren Eiweisstoffe die 
Gährung vortheilhaft beeinflussen. Als Zumaischmaterial 
wird am häufigsten Mais in sehr variirendem Verhältniss 
verwendet, der wegen seiner Billigkeit und wegen der 
Eigenschaft, den Maischen eine weniger zähe und dünn- 
tlüssigere Beschaffenheit zu ertheilen als Weizenmalz allein, 
sehr geschätzt ist. Seltener werden Reis und Dari mit 
Weizenmalz zusammen verarbeitet. Letzterer kann den 
Mais in keiner Hinsicht ersetzen, während ersterer wohl 
zuckerreichere Maischen gibt, jedoch viel theurer ist und 
bezüglich seiner Stärkeverwerthung weit hinter dem Mais 
zurücksteht. Der Mais wird bei nicht zu hoher Temperatur 
bis auf 6 bis 10 Proc. Wasser getrocknet und dann mög- 
lichst fein gemahlen. Neuerdings wird der Mais vor dem 
Trocknen vielfach in warmem Wasser, dem eine gewisse 
Menge schwefliger Säure zugegeben wird, eingequellt, wa- 
durch er an Elasticität verliert, sich besser mahlen lässt, 
eine bessere Aufschliessung und dünnflüssigere Maischen 
liefert. Die schweflige Säure entweicht beim Trocknen 
oder wird zu Schwefelsäure oxydirt, so dass sie keinen 
nachtheiligen Einfluss auf Geruch und Geschmack des 
Spiritus ausüben kann. Versuche, den Mais zu mälzen, 
haben zu keinem befriedigenden Resultat geführt, einmal 
wegen der oft schlechten Keimfähigkeit, dann auch, weil 
beim Keimen eine theilweise Zersetzung des Maisfettes ein- 
tritt, deren Producte nachtheilig für den Geschmack des 
Spiritus sind. Der Verfasser beschreibt näher die Con- 
struction der Vormaischbottiche, worauf wir nicht ein- 
gehen können. Zum Dümpfen des Maismelhles werden 
Henzedämpfer oder liegende Cylinderdämpfer verwendet. 
Das Dämpfen und Maischen gestaltet sich folgendermaassen: 
Das Maismehl wird entweder direct in den Dämpfer ge- 
schüttet, in dem sich das gleiche Gewicht warmen Wassers 
nnd etwa 5 Proc. vom Maisgewicht an Gersten- oder 
Weizenmalz befindet, oder man lässt das Maismehl vorher 
einen besonderen kleinen Mischapparat passiren, welcher 
den Maisbrei direct in den Henzedämpfer befördert und 
durch dessen Thätigkeit die sonst leicht eintretende Klumpen- 
bildung möglichst vermieden wird. Nachdem unter fort- 
währendem Gange des Rührwerkes sämmtlicher Mais in 
den Dämpfer eingeführt ist, wird das Mannloch geschlossen, 
sofort kräftig Dampf gegeben, kurze Zeit bei ganz ge- 
ringem Druck und blasendem Ventil und dann noch etwa 
30 Minuten bei 3 at gedämpft. Während der ganzen 
Dauer bleibt das Rührwerk im Gange. Dann wird die 
sedämpfte Masse ausgeblasen, auf 72 bis 78°, je nach der 
Menge des zukommenden Weizenmalzmehles, abgekühlt, 
mit dem letzteren vermischt und bei einer Endtemperatur 
von 63°, mitunter sogar 68°, unter Stillstand des Rühr- 
werkes der Zuckerbildung überlassen. Da eine sehr grosse 
Malzmenge zur Anwendung kommt und da bekanntlich 
bei Gegenwart grosser Zuckermengen die Schädigung der 
Diastase eine geringere ist, so dürfte selbst bei der hohen 
Temperatur von 68° noch genügend Diastase für die Nach- 
gährung übrig bleiben. Ueber Gährtemperatur, Gährungs- 
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führung und Art und Menge der verwandten Hefe hat der 
Verfasser schon früher berichtet (vgl. 1890 275 44). Hier 
sei nur noch bemerkt, dass ausschliesslich Bierhefe zur 
Verwendung kommt und zwar bis zu 6 k für 1 hl Maisch- 
raum. (Fortsetzung folgt.) 


Manlove, Alliott und Co.’s Cyclometer. 


Für Prof. Dieelshauvers-Dery in Lüttich haben Manlore, 
Alliott und Co. in Nottingham einen Apparat zur Nachweisung 
der Aenderungen in der Umlaufsgeschwindigkeit von Maschinen 
während der einzelnen Umläüufe geliefert, welcher nach dem 
Engineering, 1892 Bd. 53 * S. 23, wesentlich aus einer mit be- 
russtem Papier überzogenen Walze besteht, deren Achse mittels 
einer Kuppelung mit der Hauptwelle der Maschine verbunden 
werden kann; von der Achse geht die Bewegung mittels eines 
/Jahnräderpaares auf eine Schraube über, welche einen Schlitten 
entlang der Walze verschiebt; auf dem Schlitten ist eine 
Stimmgabel, welche durch einen zwischen ihren Zinken befind- 
lichen Elektromagnet in Schwingungen erhalten wird, befestigt 
und schreibt mit einem an der einen Zinke angebrachten Stifte 
eine Wellenlinie auf das berusste Papier. Die Gabel sammt 
Stift lässt sich mittels einer Schraube einstellen und so der 
Druck des Stiftes gegen das Papier reguliren. Die Anzahl der 
während der Umdrehung der Walze um einen bestimmten 
Winkel auf das Papier geschriebenen Wellen misst die dazu 
verbrauchte Zeit. 

Zur Befestigung des Papierblattes auf der Walze werden 
dessen Enden durch einen sehr feinen Längsschlitz gesteckt, 
straff gezogen und im Innern durch ein Paar Gummirollen fest 
angedrückt. Berusst wird das Blatt mittels einer unter das 
Gestell zu stellenden Paraftinlampe mit breitem Docht, deren 
Rauch durch einen breiten Schlitz im Gestell unmittelbar unter 
der Walze emporsteigt. Ein Paar Grove-Zellen liefern einen 
hinreichend kräftigen Strom für den Elektromagnet. 

Nach der Revue industrielle, 1892*S. 121, gestattet dieser 
Apparat die Umlaufsgeschwindigkeit bis auf "sono Secunde zu 
bestimmen; die Gabel macht 512 Schwingungen in der Secunde. 
Nach dem Aufzeichnen der Schwingungen werden diese durch 
einen dünnen Lacküberzug fixirt. 


F. Haselwander’s explosiver Blitzableiter für elektrische 
Leitungen. 


Nach seinem englischen Patent Nr. 105 vom 2. Januar 1891 
lässt F. Haselwander in Offenburg den Blitz durch eine mit 
explodirendem Material gefüllte Kammer gehen, damit durch 
die Explosion desselben nicht nur der Blitz von den zu schützen- 
den Theilen abgelenkt, sondern zugleich auch die stattgehabte 
Unterbrechung angezeigt werde. Bei der einen Form der Aus- 
führung des Blitzableiters ist ein Rahmen aus isolirenden Stot! 
am Boden mit einer Metallplatte, oben mit Papier bedeckt, 
auf dessen Oberflüche ein Streifen Zinnfolie gelegt ist, während 
zwischen Papier und Platte Schiesspulver sich befindet. Die 
Zinnfolie steht an dem einen Ende mit der Hauptleitung, an 
dem andern mit der Leitungsabzweigung, die Platte dagegen 
mit der Erde in leitender Verbindung. Beim Durchschlagen 
eines Blitzes nach der Platte wird die Folie zerrissen und die 
Leitungsabzweigung unterbrochen. 


Der Gesner’sche Rostschutzprocess. 


Die zu behandelnden (regenstände werden in Retorten. 
welche auf 550 bis 660° vorgewärmt sind, derart eingesetzt. 
dass sie sich nicht berühren, und 20 Minuten lang in den ge- 
schlossenen Retorten erhitzt. Dann wird 35 Minuten hindurch 
Dampf zugelassen, worauf während 10 Minuten eine kleine 
Menge Naphta zugeführt wird, schliesslich leitet man 15 Mi- 
nuten lang abermals Dampf ein. Bei diesem Verfahren, wel- 
ches in Amerika ausgeübt wird, soll sich an der Oberfläche 
des Kisens eine, das Rosten verhindernde Verbindung von Eisen, 
Wasserstoft, Kohlenstoff und Sauerstoff bilden. (Nach Eng. and 
Mining Journal, 1891 51, 525; durch Chemiker-Zeitung, Reper- 
torium 1891 Bd. 15 S. 312.) 


Aufbewahrung von Flussäure. 


Am besten eignet sich zur Aufbewahrung von Flussäure 
das Platin. Da dieses seines hohen Preises wegen nicht immer 
zu beschaffen ist, benutzt man Flaschen aus Guttapercha. 
Dieses aber hat: den Nachtheil, dass die Flussäure lösliche Be- 


94 Kleinere Mittheilungen. — Bücher-Anzeigen. Heft 1. 
standtheile derselben aufnimmt und somit zur chemischen Bücher- 1 

Analyse unbrauchbar wird. R. Benedikt machte daher einen Anzeigen. 

Versuch mit Hartgummi, der befriedigend ausfiel. Eine in | Elektrische Beleuchtungseinriehtungen. Leichtfass- 


einer Hartgummifläsche über ein Jahr aufbewahrte Flussäure 
hinterliess in 25 cc einen Rückstand von 0.0005 g. (Vgl. 1891 
280 * 191. Nach Chemiker-Zeitung, 1891 Bd. 15 S5. 881.) 


Verlöthen von Glas mit Metall. 


Nach Cailletet verfährt man wie folgt: Das zu verlöthende 
(ilasrobr wird mit einem düunen Ueberzug von Platin oder 
Silber versehen, indem man es in Platinchlorid oder Silber- 
nitrat taucht und bis zur dunklen Rothrluth erhitzt. Alsdann 
wird auf dem platinisirten Rohre ein Kupferring elektrolytisch 
niedergeschlagen, der wie ein gewöhnliches Metallrohr gelöthet 
werden kann. Derartige Löthungen sollen sehr fest sein und 
erfolgreich einem Drucke von über 300 at widerstehen. (Nach 
Electrician, 1891 26 413; durch Chemiker-Zeitung, Repertorium 
191 Bd. 15 S. 204.) 


Legirung zum hermetischen Verschliessen von Glasröhren. 


Zum Verbinden von Glas mit Metallen oder zum her- 
metischen Verschluss von (slasröhren soll eine Legirung aus 
95 Proc. Zinn und 5 Proc. Kupfer sehr geeignet sein. Die 
Lezirung haftet fest an reinen Glasoberflüchen, hat nahezu den- 
selben Ausdebnungscoefhcienten wie Glas und schmilzt bei 
etwa 860° Durch Hinzufügen von 0,5 bis 1 g Blei oder Zink 
kann man der Legirung nach Bedürfniss verschiedene llärte 
ertheilen und sie mehr oder weniger leicht schmelzbar machen. 
Zum Veberziehen von Metallen oder Drähten kann die Legirung 
ebenfalls dienen, da sie denselben ein silberartiges Aussehen 
gibt. (Nach The Chem. Trade Journ., 1891 9 271; durch Che- 
miker-Zeitung, Repertorium 1591 Bd. 15 S. 304.) 


Schwefelsäure für Accumulatoren. 


Es hat sich gezeigt, dass die Verwendung von Schwefel- 
säure, die metallische Verunreinigung, insbesondere Arsen ent- 
hielt, die Wirkung der Accumulatoren sehr stark beeinträchtigte, 
indem die Gapacität derselben von Tag zu "Tag sank und die 
negativen Platten eine heftige Gasentwickelung zeigten, welche 
letztere von einer Selbstentladung dieser Platten herrührte. 

Zur Füllung der Accumulatoren kann daher nur eine reine 
(metallfreie) Schwefelsäure Anwendung finden. Ist letztere 
nicht schon auf der Fabrik durch Schwefelwasserstoff gereinigt, 
so kann die Füllung mittels Schwefelwasserstoff auch dadurch 
im Ballon bewirkt werden, dass man nach Lucas Bariunisulf- 
hydrat in die Ballons direct einträgt. Letzteres Verfahren ist 
auch dann noch anwendbar, wenn die schlechte Säure bereits 
in die Zellen eingefüllt ist. 

D. Arsannal bewirkt die Reinigung der Säure dadurch, 
dass er 4 bis 5 cc Brennöl auf 1 } Säure giesst. Es bildet 
sich Glycerinschwefelsäure, während die Metalle als Seifen ge- 
füllt werden. 

Aehnlich verfäahrt auch v. Gothard. Nach dessen Angabe 
werden 1 } Säure mit 5 cc Rüböl tüchtig geschüttelt und dann 
12 Stunden der Ruhe überlassen. Die Mischung wird nun in 
Wasser gegossen; es entsteht eine milchige Flüssigkeit, die 
beim Erkalten sich klärt und an der Oberfläche eine klebrige 
schwimmige Masse abscheidet, welche leicht abgenommen 
werden kann. Die so erhaltene verdünnte Säure erwies sich 
als rein. (Nach ZKlektrotechnische Zeitschrift, 1892 13, 20 und 
157; durch Chemiker Zeitung, Repertorium 1842 Bd. 16 S. 163.) 


Lampen-Füllapparat. 


Der unter obigem Namen von Otto Berger und Co. in 
Leipzig-Reudnitz m den Handel gebrachte Krdölbehälter soll 
dureh seine Einrichtung jeden Unglücksfall vermeiden. Der 
Apparat besteht aus einem Blechcylinder, auf dessen inneren 
unteren Boden ein Traggestell und eine Pumpe — beide aus- 
sehbar -- angebracht ist; ersteres in der Mitte, letztere am 
Rande. Der um die Längsachse der Pumpe drehbare obere 
Deckel kann so nach aussen gedreht werden, dass er als Unter- 
lage für Brenner, Glockengestell u. s. w. dienen kann. Behufs 
Füllung des Oelbehälters der Lampe wird das Traggestell, das 
in jeder Lage fest steht, ausgezogen und ebenso die Pumpe, 
so dass deren Ausflussrohr dicht über der Oeflnung des Oel- 
behälters steht. Nach dem Gebrauch werden 'Traggestell und 
Pumpe in das Innere des Cylinders hinabgedrückt und der 
Deckel herübergedreht, der durch ein Vorlegeschloss verschlossen 
werden kann. (Nach Polytechnisches Notizblatt, 1892 45 N. 17.) 


liche Erläuterung der Grundprincipien derselben, Er- 

klärung von Ausführungen, Beschreibung der dabei 

vorkommenden Herstellungsweise und Anleitung zur 

Beurtheilung zweckmässiger Einrichtungen von F. H. 

Haase. Berlin. Verlag von G. Siemens. 96 S. geb. 

Die Schrift soll in leichtfasslicher Weise das Verständniss 
der elektrischen Beleuchtung erschliessen und die bei ihr ver- 
wendeten Vorrichtungen erläutern, auch sind die erforderlichen 
Sıcherheitsmaassregeln für die elektrischen Beleuchtungsein- 
richtungen eingehend besprochen. Ein Anlıang deutet an, wie 
für eine erwünschte Beleuchtungsanlage die erforderliche Be- 
triebskraft und die Beleuchtungskosten annähernd bestimmt 
werden können. Das Werk wird angehenden Beleuchtungs- 
technikern gute Dienste leisten, da es ungemein verständlich 
geschrieben ist. 


The Steam Engine: A treatise on steam engines and 
boilers. Comprising the principles and practice of the 
combusting of fuel, the economical generation of steam, 
the construction of steam boilers; and the principles, 
construction, and performance of steam engines-sta- 
tionary, portable, locomotive and marine, exemplified 
in engines and boilers of recent date. By Daniel 
Kinnear Clark. Blackie & Son, lim., London, Glasgow, 
Edinburgh and New York. 

(Für den Continent hat die F. A. Brockhaus’sche 
Buchhandlung den Vertrieb des Werkes übernommen. 
Preis 50 M.) 

Das Werk enthält in zwei Theilen, die in vier Bände ge- 
bracht sind, die Lehre von den Dampfkesseln und Dampf- 
maschinen. Der erste Abschnitt (5. 1 bis 373) behandelt die 
Theorie und Leistung der Dampfkessel; Abschnitt 11 (8. 374 
bis 619) desgl. der Dampfmaschinen; Abschnitt II (S. 620 
bis 758) die Construction der Dumpfkessel; Abschnitt IV (S.1 
bis 768) desgl. der Dampfmaschinen. 

Für den deutschen Leser ist der theoretische Theil etwas 
unbequem, da in demselben das englische Maass- und Gewichts- 
system, sowie das Thermometer von Fuhrenheit zu Grunde 
gelegt ist. Desto mehr Interesse bieten dagegen die eingehen- 
den Abbildungen und Beschreibungen amerikanischer, englischer 
und deutscher Maschinen- und Kesselausführungen. — Wie 
sich aus der vorhergehenden Inhaltsanführung ergibt, sind beide 
Bände des zweiten 'Theiles ganz der Dampfmaschine gewidmet. 
Sie erstrecken sich über Steuerung und Regulirung, feste 
Dampfmaschinen, Dampfpumpen und andere Specialdampf- 
maschinen, Locomobilen, Verbund- und Kxpansionsmaschinen, 
Locomotiven (allgemeine, Verbundmaschinen, mit Erdölheizungg, 
teuerlose), Tramweg-Locomotiven und Schiffsdampfinaschinen. 
— Das Werk ist reich mit sorgfältig ausgewählten und gut 
ausgeführten Abbildungen versehen, es enthält über 1300 Text- 
figuren und 22 eingeheftete Tafeln, welche ganze Maschinen 
und Kessel in maasstäblicher Zeichnung darstellen. 


Ueber Metallgewinnung auf der Frankfurter elek- 
trischen Ausstellung. Vortrag, gehalten im Verein 
zur Beförderung des Gewerbefleisses von Dr. H. Wed- 
ding. Berlin. Verlag von S. Simion. 248. 


Ueber Fesselballon-Stationen und deren Ersatz im 
Land- und Seekriege. Studie von //. Hoernes, k. K. 
Hauptmann. Wien. Verlagsanstalt. Reichswehr. 1198S. 
Inhalt: Uebersicht über die technische Einrichtung und 

den Betrieb der Fesselballon-Stationen, die Traggasgewinnung, 

Vortheille und Nachtheile der verschiedenen Systeme, Ver- 

wendung der Ballons zu militärischen Beobachtungen. 


Physikalische Revue von L. Graetz. Heft 5. Stuttgart. 

Eugelhorn’s Verlag. 

Inhalt: Stoel: Einfluss der Temperatur auf die innere 
Reibung der Flüssigkeiten. Poynting: Bestimmung der mitt- 
leren Dichte der Erde. Angström: Spectrale Vertheilung der 
Absorption im ultrarothen Spectrum. Miculeseu: Bestimmung 
des mechanischen Wärmeiuivalentes. 


Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 
in Stuttgart. 


Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebeudaselbst. 
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Bemerkungen über die heutigen Kriegswaffen. 


Mit Abbildungen. 


I. Gewehre. 


Die im letzten Halbjahre bekannt gewordenen An- 
gaben über die Kriegsgewehre lassen die 1891 281 97, 127 
begonnenen Bemerkungen auch jetzt noch als richtig er- 
scheinen. Die Angaben einiger Neuerungen und Einzel- 
heiten, welche damals noch nicht bekannt waren, werden 
genügen, um den Leser auf dem Laufenden zu halten. 

Das neue russische 3-Linien-Gewehr M.91 scheint in 
mancher Beziehung dem belgischen (Mauser-) Gewehr ähn- 
lich zu sein. Der Bohrungsdurchmesser des Laufes ist nur 
wenig enger, das Schloss für Schiebe- und Drehbewegung 
eingerichtet; das Kastenmagazin fasst fünf Patronen, soll 
aber den Rahmen (die „Ladeschachtel“) nicht aufnehmen; 
letzterer umfasst buchrückenförmig die Ränder der Pa- 
tronen, zum Laden wird er mit einem Ende in einen 
besonderen Ausschnitt der Hülse vor das zurückgezogene 
Schloss gesteckt und dann sein Inhalt durch einen Druck 
von oben in den Kasten gestossen, nachdem wird er 
selber durch den zum Schliessen vorgeschobenen Verschluss- 
kopf herausgeworfen. Er ist allerdings etwas schwerer 
als der belgische, trotzdem seine „Sohle“ durch zwei 
Schlitze erleichtert ist; die eingeführten Patronen mit vor- 
springendem Rand („Krempe“) werden vielleicht seine 
Ausdehnungen etwas vermehrt haben, vielleicht aber ist 
auch eine Metallverstärkung nothwendig gewesen, um die 
Schwächung auszugleichen, welche hervorgebracht war 
durch Einschnitte in die Seitenränder, welche ein Federn 
gestatten. Das Geschoss ist verhältnissmässig sehr lang, 
sein Gewicht nach den vorliegenden Angaben indess 
nicht entsprechend gross. Mit Bezugnahme auf die 
schon länger eingeführten kleinkalibrigen Gewehre an- 
derer Staaten ist die Anfangsgeschwindigkeit des Ge- 
schosses und damit die Gestrecktheit seiner Bahn nicht 
übermässig gross. 

Die bekannt gewordenen Zahlenangaben für das neue 
russische Gewehr sind: Bohrungsdurchmesser: 7,62 mm 
(7,9), des Geschosses Länge: 31,5 mm (32), Gewicht: 13,5 g 
(14,5), Gewicht der Patronenhülse: 10 g (10), des Laders: 
8 g (17,5), Anfangsgeschwindigkeit direct vor der Mün- 
dung: 620 m. (Die eingeklammerten Zahlen sind die für 
das deutsche Gewehr bekannt gewordenen.) 

In Frankreich sind für die Kavallerie Karabiner mit 
Kastenmagazin eingeführt worden; die Kasten fassen indess 
nur drei Patronen. Aehnlich wie bei den Karabinern 
anderer Staaten, wie z. B. von Deutschland und Oester- 
reich, sind auch hier die Anfangsgeschwindigkeiten etwas 
geringer als bei den Gewehren, welche dieselbe Patrone 


verschiessen. Für die vollständige Verbrennung und Kraft- 
Dinglers polyt. Journal Bd. 285, Heft 2. .1892j111. 


entwickelung des Pulvers ist der Lauf des Karabiners zu 
kurz. Der französische Karabiner ist in zwei Mustern ein- 
geführt, dieselben unterscheiden sich durch die grössere 
oder geringere Neigung des Kolbens zur rückwärtigen 
Verlängerung der Seelenachse; ein Muster hat auf dem 
Kolbenfusse Lederplatten befestigt. 

Die französischen Patronenhülsen scheinen trotz ihres 
grossen Gewichtes noch immer nicht genügend haltbar zu 
sein. Um dem abzuhelfen, hat die französische Schiess- 
schule den Befehl bekommen, jeden Monat die fertig ge- 
stellten Hülsen zu untersuchen. 

‘Für das bisherige französische Infanteriegewehr ist 
die bewerkenswerthe ballistische Angabe gemacht worden, 
dass auf 2000 m gegen wagerechten Boden verfeuerte Ge- 
schosse noch abprallen und weiter gehen (gellen, ricochet- 
tiren); auf 1500 m aufschlagende Geschosse können noch 
im Weiterfliegen bis 2200 m gefährlich werden. 

Erwähnenswerth ist vielleicht, dass der noch mit 
diesem Gewehre ausgerüstete französische Infanterist im 
Kriegsfalle 120 Patronen trägt. Durch leichte, noch im 
Versuche befindliche Wagen sollen ihm durch seine Con- 
pagnie ausserdem 75 mitgeführt werden (in Deutschland 
sind diese Zahlen 150 + 40). 

Nach einer englischen Mittheilung, deren Bestätigung 
indess noch aussteht, wird in Frankreich statt des bis- 
herigen Gewehres mit Röhrenmagazin (Lebel) ein solches 
mit Kastenmagazin nach dem System Berthier eingeführt. 
Der Bohrungsdurchmesser des Laufes soll gleich dem des 
belgischen Mauser-Gewehres sein. Länge und Gewicht des 
Geschosses sind etwas kleiner als beim Lebel-Gewehre, 
indess soll die Anfangsgeschwindigkeit nicht grösser sein. 
Das Geschoss hat am Boden einen grösseren Durchmesser 
als an der Grundfläche der Spitze. Es ist nicht un- 
möglich, dass das D.R.P. Nr. 61511 auf ein Kasten- 
magazin in Verbindung mit diesem französischen Gewehr 
oder wahrscheinlicher noch mit einer Umänderung älterer 
Gewehre steht. In dieses 
Magazin wird ein Pa- 
tronenrahmen (Lader) ge- 
laden, der vier Patronen 


buchdeckelföürmig um- 

fasst. Der Zubringer ER 

besteht aus zwei Schen- Fig. 1. 
keln, welche wie die eines Patronenzubringer. 


Zirkels verbunden sind. 

Das freie Ende des unteren ist nach oben drehbar auf dem 
Ansatze einer Tragplatte befestigt, welche den vorderen 
Theil des Magazins unten schliesst. Eine in diese Platte 
schwalbenschwanzförmig eingeschobene Stangenfeder drückt 
den Schenkel in die Höhe, eine zweite, auf diesem ebenso 
eingeschobene, den oberen. Die Federn wirken also ähn- 
lich wie die, welche die Schenkel einer Nagelzange aus 
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einander hält (Fig. 1). 
Rahmen geladen werden. 

Mit diesem Patente steht vielleicht auch ein früheres, 
Nr. 59013, in Verbindung, welches sich auf einen Cylinder- 
verschluss ohne jede Schraube bezieht. 

Zahlenangaben für das einzuführende französische Ge- 
wehr, System Berthier: 

Bohrungsdurchmesser: 7,65 mm (7,9), Länge des Ge- 
schosses: 29 mm (32), Gewicht desselben: 13,28 g (14,5), 
Durchmesser desselben im Boden: 7,8 mm, an der Grund- 
fläche der Spitze 7,7 mm, Anfangsgeschwindigkeit an der 
Mündung: 631 m, Gewicht der Hülse 9,2 (10,05), der Pa- 
trone 24,6 (27,8) g. (Die eingeklammerten Zahlen sind 
die des deutschen Gewehres.) 

Bei dem englischen Gewehre (Lee-Metford-Speed, M. 89) 
haben Aenderungen stattgefunden; es hat deshalb das 
neueste Muster die Bezeichnung „Marke II“ bekommen. 
Die seitliche Visireinrichtung für die grossen Entfernungen 
über 1900 m sind weggefallen. Das am Gewehre befind- 
liche Kastenmagazin, welches früher nur acht Patronen 
fasste, soll jetzt für zehn eingerichtet werden; dafür soll 
aber das zweite, früher lose mitgeführte ganz in Wegfall 
kommen. Damit ist dann das Gewehr als Repetirwaffe 
noch weniger zu gebrauchen als früher; seine Feuer- 
geschwindigkeit ist dadurch beinahe auf die des in der 
Abschaffung begriffenen französischen Lebel-Gewehres ver- 
mindert worden. — An der Spitze des englischen Gewehr- 
geschosses ist dem Augenscheine nach der Mantel dicker 
als an dem hinteren Geschosstheile; vielleicht dient das 
zur Erzeugung einer grösseren Durchschlagskraft, vielleicht 
auch zur Erleichterung der Herstellung. — Beim Schiessen 
sollen die Mäntel nicht immer auf dem Hartbleikern haften 
bleiben, sondern sich ablösen und somit die Treffsicherheit 
beeinträchtigen. — Anscheinend ist der hinter der Spitze 
beginnende Geschosstheil nicht cylindrisch, sondern schwach 
kegelförmig, im Boden hat er den grössten Durchmesser. — 
Ueber die schlechte Haltbarkeit der englischen Patronen- 
hülsen wird ebenfalls sehr geklagt. Es ist dies nicht zu 
verwundern, denn einestheils ist die Anfangsgeschwindig- 
keit des Geschosses (670 m), also die Arbeitsleistung des 
Pulvers grösser als bei den Gewehren der Grosstaaten, 
anderentheils ist die Hülsenwand nicht besonders verstärkt, 
im Gegentheile, dem Augenscheine nach schwächer als 
die deutsche. — Trotz des um 0,2 mm geringeren Boh- 
rungsdurchmessers ist das Geschoss nur 0,25 mm kürzer als 
das deutsche. Ein Gewehr kostet dem Staate in der Staats- 
fabrik Enfield z. Z. 74', M. 

Das Widerstreben der englischen Heeresverwaltung 
gegen schnelles Feuern zeigt sich in der Maassregel, dass 
alte Martini-Henry-Gewehre durch Einsetzen engerer, 
kürzerer Läufe in Karabiner verwandelt werden sollen, 
welche die neuen Patronen verschiessen. 

Bei dem österreichischen (Lee- Mannlicher) Gewehre 
M. 88 haben geringe Aenderungen stattgefunden. So hat 
das Visir eine andere Eintheilung bekommen, dabei ist 
seine grösste Schussweite auf 8000 m bemessen worden. 
Zur Ausrüstung der österreichischen technischen Truppen 
ist ein Extra-Corps-Gewehr M. 90 eingeführt; dasselbe 
gleicht dem bei der Kavallerie eingeführten Karabiner und 
ist mit einem Bajonett versehen. 

In Italien sind die Versuche mit einem 6,5 mm-Kasten- 
magazingewehre so weit vorgeschritten, dass seine Anferti- 
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gung vom Februar oder März dieses Jahres ab begonnen 
hat. Es war beabsichtigt, zunächst die Alpentruppen 
(Alpini) mit dieser Waffe auszurüsten, später die anderen 
Armeecorps. Viele Nachrichten sind noch nicht über das 
Gewehr veröffentlicht worden. Die „Deckel“ des „buch- 
fürmigen“ Laders (Rahmens) sind kleiner als die des 
deutschen; die Anfangsgeschwindigkeit soll 700 m, und 
das Gewicht der Patrone 21,5 g sein, jeder Mann soll 
200 Stück tragen. Ein Gewehr soll 54') M. kosten (für 
das deutsche sind bei einer Lieferung 59 M. bezahlt 


“ worden). 


Aus diesen Angaben ergibt sich, dass eine Kavallerie- 
truppe mit einem 8 mm Karabiner ganz besonders ver- 
meiden muss, ein Feuergefecht mit einer Infanterie ein- 
zugehen, welche eine so überlegene Waffe, wie dieses 
6,5 mım-Gewehr, besitzt. 

Vom belgischen Geschosse ist bekannt geworden, dass 
sein Durchmesser im Boden 8 mm, in der Grundfläche der 
Spitze 7,65 mm (gleich dem richtigen Bohrungsdurchmesser 
des Rohres) ist. Also der hintere Theil des Geschosses, 
den man früher mit dem Namen „eylindrisch“ bezeichnet 
haben würde, hat eine immerhin nicht unbedeutende Ver- 
jüngung nach vorn erhalten. Schon bei der Besprechung 
anderer Gewehre, bei der des englischen und des neuesten 
französischen wurde auf diese Form aufmerksam gemacht. 
Wahrscheinlich soll durch diese Anordnung bewirkt wer- 
den, dass das Geschoss in jedem Laufe, auch in einem bereits 
stark durch Abnutzung ausgeweiteten, sich in die Züge 
einpressen und ihren Windungen folgen muss. (Bei den 
Versuchen mit dem Schweizer Gewehre war aus diesem 
Grunde wahrscheinlich zu einem sich stauchenden Hart- 
bleigeschoss zurückgegangen worden (Rubingeschoss), 
dessen Mantel hinten weggefallen ist und nur noch vorn 
als Kappe für die Spitze auftritt). — Der Mantel des 
belgischen Geschosses soll jetzt aus der beim französi- 
schen gebräuchlichen, „Maillechort“ genannten Zusammen- 
setzung aus 80 Th. Kupfer und 20 Th. Nickel ange- 
fertigt werden. — In Belgien ist ein Karabiner der Ein- 
führung nahe, der dem Mauser-Gewehre ähnlich entworfen 
ist und auch ein Mantelrohr um das eigentliche Lauf- 
rohr trägt. 

Ueber das neue Schweizer Gewehr sind in letzter Zeit 
ungünstige Urtheile veröffentlicht worden. Sie beziehen 
sich besonders auf die Construction des Schlosses, des 
Magazins und des auf den Lauf gelegten Öberschaftes. 
Die Urtheile mögen etwas hart und die Mängel vielleicht 
auch zum Theil abstellbar sein, sicher ist aber jedenfalls, 
dass noch kein anderer Staat sich zur Nachahmung des 
Schweizer Gewehres veranlasst gefühlt hat, während die 
Einrichtungen der genannten Theile beim deutschen und 
österreichischen Gewehre für die meisten Staaten als Muster 
für eine Nachbildung gedient haben. Die grossen Erwar- 
tungen, welche einzelne Veröffentlichungen für das Schweizer 
Gewehr M. 89 wachgerufen hatten, scheinen also bis jetzt 
nicht in Erfüllung gegangen zu sein. — Die Fertigstellung 
der für das Schweizer Heer bestellten Gewehre war bis 
Ende 1891 noch nicht vollständig erfolgt. — Bei einer 
Besprechung des Schweizer Gewehres ist noch ein Umstand 
hervorzuheben: das Verhalten beim Rückstosse. In dieser 
Beziehung scheint es andere Waffen zu übertreffen; dies 
geht aus folgender Tabelle hervor: 
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das 
Geschoss- 
fangs- 
geschwin- 


Es beträgt beim 


digkeit 


gewicht 
die An- 


die Rück 
stossarbeit 


g 


Vesterr. Gewehr M. 88/89 | 15,8 1,11 
Deutschen , M. 88 14,5 1,08 
Französ. » M. 86 14 0,94 
Schweizer „ M. 89 13,7 0,86 


Die Rückstossarbeit ist 
__ Gewehrgewicht mal Quadrat der Rückstossgeschwindigkeit 


19,6 

Beim Geschoss des dänischen Gewehres erscheint ebenso, 
wie es beim englischen der Fall ist, der Geschossmantel 
um die Spitze besonders 
verstärkt. — Bei derselben 
Waffe ist auch die Form 
der Laufbohrung so fest- 
gestellt, dass das Geschoss 
beim Durchfliegen sich in 
keine scharfen Ecken ein- 
zupresen braucht. In 
nachstehenden Figuren 2 
bis 4 sind einige Bohrungs- 
querschnitte angegeben, 
um ein Bild der Bestre- 
bungen zu geben, welche 
die Bewegungen des Ge- 
schosses in dieser Beziehung 
verbessern wollen. Es kann aber damit durchaus kein 
Urtheil für das beste „Zugprofil“ abgegeben werden, weil 
die Frage noch nicht endgültig gelöst zu sein scheint. 


f ; die Felder- 
Tiefe Breite breite 


0,2 mm 35 mm 2.2 mm 
0,101, 29 , 0,6 „ 

0144 „ 3 , EL; 

z Aus den Versuchen zur 
: Einführung des dänischen 
Gewehres M. 89 sind einige 
Einzelheiten bekannt ge- 
worden, welche über das 
Verhalten des Pulvers und 
des Laufes beim Schiessen 
Auskunft geben. So wurde 
durch allmähliches Ver- 
kürzen eines Laufes durch 
Abschneiden der Einfluss der 
Lauflänge auf die Kraft- 
äusserung einer eingesetzten 
Gebrauchsladung dargelegt. 


Fig. 2. 
Schema des Bohrungsquerschnittes 
des österreichischen Gewehres. 


Es beträgt der Züge Zahl 
beim österreichischen Gewehre 4 
» englischen n 7 
„ dänischen 5 6 


en 


Fig. 3. 


Schema des Bohrungsquerschnittes 
des englischen Uewehres. 


Es betrug bei 
einer Lauflängeincm 60 70 60 50 40 30 20 10 
die Mündungsge- 


schwindigkeitinm 650 638 620 605 580 550 475 300 

Es scheint damit die vielfach aufgestellte Behauptung 
erwiesen, dass durch Verlängerung des Laufes und Ein- 
führung eines langsamer brennenden Pulvers die Anfangs- 
geschwindigkeiten über die bis jetzt erreichten Zahlen hinaus 
noch steigerungsfähig sind. 

Es wurden ferner mit zwei Gewehren Versuche ge- 
macht, um die Gasspannungen zu ermitteln, welche bei 
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Pulverladungen entstehen, deren Gewicht grösser als die 
Gebrauchsladung ist. Es betrug bei 


einer Ladung der Gasdruck die PUNBEBSRCHW ID Bat 


von g in at 25 m vor der Mündung 
2,2 2430 598 und 600 
2,4 3088 634 5 636 
2,5 3200 keine 656 
Messung 
2,8 ungefähr 4700 700 A 707 
3 5 6000 Lauf ge keine 
sprungen Messung 
3,2 s 6800 — Lauf ge- 
sprungen 


Die Zahlen für die Gasdrücke geben auch ein Bild 
von dem Einflusse einer kleinen Veränderung in der Pulver- 
menge auf Spannung und Geschwindigkeit. Das neue 
Pulver verlangt also ein viel genaueres Abmessen der 
Ladung als das frühere Schwarzpulver. 

Es wurde endlich festgestellt, dass sich der Lauf beim 
neuen Pulver weniger erhitzt als beim alten. Es betrug 
die Lauftemperatur 


nach 20 40 60 80 
beim rauchschwachen 
102° 160° 


Pulver : 
beim Schwarzpulver 129° 190° 

Aus Versuchen in Schwe- 
den, welche mit dem durch 
Einsetzen eines 8 mm-Laufes 
in das frühere 12,17 mm- 
Remington-Gewehr entstan- 
denen Einzellader statt- 
fanden, ist auch eine Einzel- 
heit als besonders bemerkens- 
werth hervorzuheben. Es 
wurden mit einer bestimm- 
ten Ladung (3,45 g) des 
neuen Apyritpulvers Ge- 
schosse verschossen , welche 
im Gewichte um 1 g ver- 
schieden waren. Es ergab 
sich hierbei 


100 120Schuss 


245° 
267° 


240° 
264° 


226° 
252° 


201° 
228° 


Fig. 4. 
Schema des Bohrungsquerschnittes 


des dänischen Gewehres. 


für das leichte Ge- für das schwere 
schoss von 14,58 Geschoss von 15,58 


eine Geschwindigkeit auf 
25 m vor der Mündung von 623 m 616 m 
ein Gasdruck von 2450 at 2680 at 


Auf Grund dieser Erfahrung wurde das leichtere (also 
wahrscheinlich kürzere) Geschoss zur Einführung gewählt. 
Es ist schon früher hervorgehoben worden, dass das Ueber- 
schreiten einer gewissen Länge (und Querschnittsbelastung) 
bei einem Gewehrgeschoss durchaus nicht immer vortheil- 
baft sein kann. Wenn der eben erwähnte Versuch auch 
nur eine geringe Vermehrung der Geschwindigkeit beim 
leichteren Geschoss zeigt, so beweist er doch deutlich, dass 
selbst eine kleine Gewichtsvermehrung (von nicht ganz 
7 Proc.) eine starke Erhöhung des Gasdruckes (von 
14,4 Proc.) hervorbringt. Das ist um so wichtiger, als 
die Grenze des noch für zulässig gehaltenen grössten Gas- 
druckes (3000 bis 3200 at) sehr nahe rückt. Diese Ver- 
grösserung der Gasspannung durch längere (und deshalb 
schwerere) Geschosse muss einen recht starken Einfluss auf 
die geringere Haltbarkeit der Patronenhülsen haben, und 
so ist es vielleicht möglich, dass 1 g mehr Geschossgewicht 
auch mindestens 1 g mehr Metall zur Verstärkung, der 
Hülse verlangt; das würde einer Vermehrung des Munitions- 
gewichtes um mindestens 7,5 Proc. entsprechen. Dieser 
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Gesichtspunkt, sowie die ebenso flache Flugbahn und 
ebenso grosse Durchschlagskraft der leichteren (kürzeren) 
Geschosse auf kleineren Entfernungen haben vielleicht mit 
zur Annahme des neuen französischen Geschosses von nur 
29 mm Länge gesprochen (statt des früheren von min- 
destens 31 mm). Bei der Einführung des verhältnissmässig 
langen Geschosses beim neuen russischen und englischen 
Gewehre sind vielleicht diese Umstände nicht maassgebend 
gewesen, sondern der Wunsch einer gestreckteren Flug- 
bahn und einer grösseren Durchschlagskraft auf grossen 
Entfernungen. Ob der letztere Standpunkt der bessere 
ist, bleibt fraglich. 

Die Visirschussweite des schwedischen (Einzellade-) 
Gewehres M. 67/89 soll bis 2500 m gehen. Jeder Infanterist 
wird mit 100 Patronen ausgerüstet. Das Geschoss hat 
einen Stahlmantel. 

In Spanien scheint ein Gewehr von 7,65 mm ein- 
geführt zu werden, welches dem belgischen Mauser-Gewehr 
ähnlich ist. 

In der türkischen Armee sind Gewehre vieler sehr von 
einander abweichender Muster im Gebrauche; es liegt in 
der Absicht, ältere Modelle so umzuändern, dass eine ge- 
ringere Anzahl von Patronensorten verwandt werden kann. 
Das neue, dem belgischen ähnliche Mauser-Gewehr soll 
neueren Nachrichten zufolge keinen Laufmantel haben; 
der Lauf liegt vielleicht so im Schafte, dass er sich aus- 
dehnen kann, ohne durch letzteren behindert zu werden 
(eine derartige Befestigungsweise ist beim Schweizer Gewehr 
beschrieben worden). Die Treffähigkeit soll bei dieser 
Einrichtung besser als bei der mit Laufmantel sein. Der 
Lauf soll eylindrisch sein. 

In Rumänien haben Vergleichsversuche mit 6,5 mm- 
Kastenmagazingewehren stattgefunden, welche wahrschein- 
lich zur Annahme dieses Kalibers führen werden. Die 
Anfangsgeschwindigkeit soll 700 m übersteigen. Das Ge- 
schoss ist wahrscheinlich dem „Rubingeschoss“ ähnlich. 

In Serbien soll ein 7,2 mm-Gewehr (Koka-Milanovic) 
zur Einführung angenommen worden sein, welches eine 
Ladevorrichtung hat, die der des belgischen Gewehres 
ähnlich ist. Es hat Gradzugverschluss; die Patrone soll 
nur 23,28 g wiegen (27,3 die deutsche), das Geschoss mit 
Maillechort- (Kupfer-Nickel-) Mantel ist ungefähr 29,3 mm 
lang, 12,4 g schwer (14,5 das deutsche). Die Anfangs- 
geschwindigkeit vor der Mündung soll 680 m, also 10 m 
mehr als beim englischen Gewehre betragen. 


Aus vorstehenden Notizen ergibt sich, dass Ende 1892 
wahrscheinlich Italien, Rumänien und Serbien die besten 
Infanteriegewehre in Bezug auf Anfangsgeschwindigkeit 
und kleines Munitionsgewicht haben werden. Diese Ueber- 
legenheit scheint indess nicht so bedeutend zu sein, dass 
andere Staaten sich gezwungen fühlen werden, zu einer 
gänzlichen Neubewaffnung zu schreiten. Für dieselben 
wird aber die Frage sehr wichtig, ob nicht durch eine 
Verkürzung der Geschosslängen eine Verminderung des 
Munitionsgewichtes und ein Flacherwerden der Flugbahn 
auf kleinen Entfernungen erzielt werden kann und ob 
diese Vortheile nicht ein Preisgeben der besseren Flugbahn 
und der grösseren Durchschlagskraft auf weiten Ent- 
fernungen wünschenswerth erscheinen lassen. 

(Ein grosser Theil vorstehender Angaben ist den Mit- 
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theilungen über Gegenstände des Artillerie- und Geniewesens, 
Wien 1891, Heft 9 und 10, entnommen.) 


II. Feldgeschütze. 


Eine gänzliche Umgestaltung der Feldgeschütze, d. h. 
der Geschütze, mit welchen die Frld-Artillerie-Truppentheile 
der meisten Staaten ausgerüstet sind, hat noch nicht statt- 
gefunden, sie steht aber binnen Kurzem in Aussicht. Einzel- 
heiten über das wirklich zur Einführung kommende Material 
können noch nicht gegeben, gemachte Vorschläge und Ent- 
würfe an dieser Stelle nicht besprochen werden. Bei den 
nächsten Bemerkungen über Schiffs-, Küsten- und Festungs- 
geschütze wird sich indess Gelegenheit finden, einzelne neue 
Einrichtungen zu besprechen, welche für ein Feldgeschütz 
der Zukunft in Frage kommen dürften. Es sei noch 
hervorgehoben, dass, Schlussfolgerungen aus Nachrichten 
über Mörserversuche in Russland, Deutschland und Frank- 
reich zufolge, 12 bezieh. 15 cm-Mörsergeschütze zur Mit- 
führung bei den Feldarmeen bestimmt worden sind. 

(Fortsetzung folgt.) 


Neue Einrichtungen zum Verkoken von Brenn- 
stoffen. 


Mit Abbildungen. 


Joseph Berres in Kohlscheidt und Johann Reiter in 
Forst bei Aachen benutzen einen bienenkorbförmigen Koks- 
ofen von elliptischem Querschnitt zum Verkoken von Fett- 
und Magerkohlen, Kohlenstaub und der aus letzterem an- 
gefertigten Briquettes (vgl. D. R. P. Nr. 55064 vom 
14. November 1889). 

Der Raum unter der Ofensohle ist durch einen Scheider x 
(Fig. 1) in der Richtung der grossen Achse in zwei gleiche, 


Bienenkorbförmiger Koksofen nach Berres und Reiter. 


nicht mit einander in Verbindung stehende Theile zer- 
legt. Jeder von ihnen hat 7 Sohlkanäle r und r,, deren 
Enden mit je einem mit ihm communicirenden Seiten- 
kanal ab, AB u.s.w. in Verbindung stehen. Unter der 
Ofensohle befinden sich daher 14 Kanäle von gleicher 
Breite und Höhe, welche mit ungleich weiten, je nach der 
grösseren Entfernung von der Hauptachse sich immer er- 
weiternden Seitenkanälen ab, AB u.s.w. in Verbindung 
stehen. In dem Zwischenraume zwischen den beiden von 
der Hauptachse entferntesten Seitenkanälen ist an der 
vorderen Ofenseite Raum für eine Ofenthüröffnung S, ohne 
dass hierdurch die Verbindung der dieser Oeffnung zunächst 
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liegenden beiden Seitenkanäle « A mit dem mit ihnen com- 
municirenden Sohlkanälen r unterbrochen wird. 

Ueber dem Ofengewölbe, an dasselbe sich anlehnend 
und sämmtliche Seitenkanäle bedeckend, zieht sich ein 
ringsum laufender, ge- 
wölbter Kanal T hin 
zur Aufnahme der aus 
einer im Ofengewölbe 


angebrachten Oeff- 
nung y eindringenden, 
yıwslureuuuununu . R 
90 AUOD OU UUO UGOR AURUOU UUOUR UUE E im Ofeninneren erzeug- 


ten Gase und zur Zu- 
führung derselben in 
die Seiten- und Sohl- 
kanäle und zur Wie- 
deraufnahme der aus 
den Sohblkanälen wie- 
der aufsteigenden Gase 
bis zu ıhrem Abfall 
in den Sammelkanal u. 

Zum Zwecke eines 
regelmässigen Umlau- 
fes der erzeugten Roh- 
gase durch die Seiten- 
und Sohlzüge ist der 
das Ofengewölbe um- 
laufende Kanal an drei 
Stellen durch eine 
Scheidewand durch- 
quert, um eine Stau- 
ung der Gase in den 


Fig. 4. zwischen denselben lie- 
ESHORKOTDEITRGET, re nach Berres genden Räumen zu 


bewirken und diesel- 
ben zu nöthigen, durch die Seiten- und Sohlkanäle ihren 
Lauf zu nehmen und wieder auf der anderen Seite durch 
die dort angebrachten Seitenkanäle aufzusteigen, bis zu 
ihrem Abfall in den Sammelkanal u. Der Lauf der Gase 


= Fig. 5. 
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in den Seiten- wie Sohlkanälen, sowie in den oberen ge- 
wölbten Kanälen T ist in den Fig. 3 und 4 veranschaulicht. 

Die eine Scheidewand x, befindet sich über der Mitte 
des Thürgewölbes, und zwar vor der im Ofengewölbe an- 
gebrachten Gasausströmungsöffnung y; die zweite z zwischen 
den Seitenkanälen g und M. Die dritte Scheidewand /{ 
liegt hinter dem Seitenkanale o und vor dem Abfall- 
kanale N. Der Lauf der Gase durch sämmtliche Ofen- 
kanäle erfolgt daher wie durch die Pfeile veranschau- 
licht ist. 

Die aus dem Ofeninneren in das Deckengewölbe 7' 
durch Oeffnung y eindringenden Gase werden in ihrem 
Weiterlaufe durch die zweite Scheidewand z aufgehalten, 
sie stauen sich zwischen dieser und der Wand x,, werden 
gepresst und sind genöthigt, durch die Seitenkanäle a bis y 
inclusive ihren Lauf zu nehmen, durchziehen alsdann die 
Sohlkanäle r von a bis g, und durch die Seitenkanäle A 
bis G aufsteigend, gelangen sie zur gegenüberliegenden 
Kanalseite und werden daselbst an der dritten Scheide- 
wand i durch Stauung und Pressung nochmals genöthigt, 
ihren Weiterlauf abwärts durch die Seitenkanäle h bis o 
und durch die Sohlkanäle r, von h bis o zu nehmen. Sie 
gelangen alsdann, durch die Seitenkanäle HJK LOP R 
wiederum aufsteigend, nochmals auf die entgegengesetzte 
Seite des Kanals, woselbst sie bei ihrem Weiterlauf noch- 
mals an der dritten Scheidewand t gestaut und gepresst 
werden, um so genöthigt zu werden, durch die Seiten- 
kanäle M und N in den Sammelkanal u abzufallen, um 
ihren Ausgang durch den Schornstein nehmen zu können. 

Der senkrechte Koksofen von Michael Kleist in Ober- 
Lagiewnik, O.-S. (D. R.P. Nr.56488 vom 23. Februar 1890), 
steht auf Säulen mit einem Trägergerüst, welches mit guss- 
eisernen Platten A (Fig. 5 bis 8) überdeckt ist und in 
welchem unterhalb der Oefen Löcher mit Schiebern an- 
gebracht sind, um die Kammern entleeren zu können. 

Die je 1750 k Kohlen fassenden Kammern B sind von 
rechteckigem, unten sich erweiterndem Querschnitt in zwei 
Reihen parallel mit einem Zwischenraume C zu einander 
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Kleist’s senkrechter Koksofen. 
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angeordnet. Die Räume C sind mit Züge bildenden Platten D 
und mit Bindesteinen E versehen. 

Die aus den Kammern B durch die Löcher F in die 
Sammelkanäle K und L und in die Räume C strömenden 
Gase erhalten durch die Oeffnungen G in der Stirnwand 
frische Luft zugeführt und verbrennen, während sie um 
die Platten D herumziehen, damit die Kammern B von 
beiden Seiten heizend, um schliesslich durch den Kanal H 
in die Schornsteine J abzuziehen. 

Die Bindesteine E übertragen den von den Kohlen 
ausgeübten Druck auf das äussere, den ganzen Ofen ein- 
schliessende Mauerwerk. Um einerseits den Verkokungs- 
process näher beobachten, andererseits die in den Kammer- 
wänden befindlichen Gasaustrittsöffnungen F' bei eventueller 
Verstopfung wieder reinigen zu können, sind über der 
obersten Deckschicht D Schauöffnungen M in dem Mauer- 
werke angebracht. 

Kommt neben der Gewinnung von Koks auch die Ge- 
winnung von Nebenproducten, wie Theer und Ammoniak- 
wasser, in Anwendung, so werden die Gasausströmungs- 
öffnungen F an den Kammern und die Sammelkanäle K 
an der Stirnwand des Ofens durch Schieber geschlossen. 
Alsdann werden die Gase durch die am oberen Ende der 
Kammern angebrachten Oeffnungen N abgesaugt (Fig. 7), 
condensirt und mit- 
tels der drei Oeffnun- 
gen O die übrig blei- 
benden Gase dem Ofen 
unter die erste Deck- 
schicht D wieder zu- 


vorher um die Plat- 
ten D herumziehen, 
verbrennen und die 
Kammern heizen. 

Die zur Verbren- 
nung dieser Gase 
nöthige Luft wird 
nicht direct den Luft- 

einströmungsöffnun- 
gen G zugeführt, son- 
dern tritt zunächst in 
den unter dem Kanal H angelegten Lufterwärmungskanal P 
und aus diesem durch die unten angebrachten Oeffnungen Q 
zu den unter die erste Deckschicht D eingeführten Gasen. 

Die Kohlen werden durch die Einschüttöffnungen R 
in die Kammern eingebracht und diese Oeffnungen mit 
gusseisernen Deckeln verschlossen und mit Lehm abgedichtet. 

Nach beendetem Verkokungsprocess werden Schieber, 
welche die unteren Oeffnungen der Kammern B verschliessen, 
zurückgezogen und die Kokskuchen fallen durch ihr Eigen- 
gewicht auf die unter dem Ofen befindliche doppelt schiefe 
Ebene V,, worauf die Oeffnungen durch die Schieber 
wieder geschlossen und die Kammern von neuem wieder 
besetzt werden. 

Die Bedienung des bisher üblichen Klappenverschlusses 
für die Kokskammern senkrechter Koksöfen ist insofern 
mit Gefahr verbunden, als der den Verschluss öffnende 
Arbeiter nicht selten dabei von den glühenden Kokskuchen 
getroffen und verbrannt wird. Durch die von Kleist vor- 
geschlagene Einrichtung (D. R. P.Nr.56489 vom 23. Februar 
1890) wird diese Gefahr gänzlich vermieden. 
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Fig. 9. 


Kleist's Verschluss der Kokskammern bei 
senkrechten Koksöfen. 
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Die unteren Oeffnungen A (Fig. 9) der Kokskammern B 
werden durch je einen Schieber S, verschlossen, der sich 
an einer prismatisch geführten Zahnstange S seitlich ver- 
schieben lässt. Die Zahnstange steht mit dem Zahnrädchen S; 
im Eingriff, welches, an der Welle U sitzend, mit dem 
Handrade V bethätigt werden kann. Letzteres kann ent- 
weder oben über dem Plateau P angebracht sein, von 
dem aus der Arbeiter alsdann das Handrad bedient, oder 
es kann auch die Bethätigung der Zahnradwelle U direct 
vom Erdboden in gehöriger seitlicher Entfernung vom 
Koksofen durch ein Handrad erfolgen. 

Nach beendetem Verkokungsprocess wird mittels des 
Handrades V, der Welle U und des Zahngetriebes SS, 
der Schieber S, von der unteren Kokskammeröffaung A 
fortgezogen und die Kokskuchen fallen durch ihr Eigen- 
gewicht auf die unter dem Ofen befindliche doppelt schiefe 
Ebene Sch, worauf die Oeffnungen durch die Schieber 
wieder geschlossen und die Kammern von neuem beschickt 
werden. 

The Economie Gas and Coke Company (Limited) in 
London, England, stellt nach dem D. R. P. Nr. 59893 vom 
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19. Februar 1891 Koks in der Weise dar, dass die aus 
dem Verkokungsvorgange hervorgehenden gemischten Gase 
immer wieder gereinigt, durch Vermischen mit aus reinen 
Brennmaterial frisch erzeugten Gasen aufs neue erhitzt, 
dann durch Zufuhr von Luft verbrannt und die bei dieser 
Verbrennung erzeugten Gase durch die zwischen zwei senk- 
rechten durchbrochenen Wänden eingeschlossene zu ver- 
kokende Kohlenladung so hindurchgeleitet werden, dass sie 
dieselbe quer in der kleinsten Ausdehnung und gleichzeitig 
in der ganzen Fläche durchstreichen, damit die Verkokung 
durchaus gleichmässig und rasch herbeigeführt werde. Das 
Verfahren unterscheidet sich also von den bisherigen da- 
durch, dass theoretisch kein Hitzeverlust vorhanden ist 
und die zur Anwendung kommenden Gase ebenfalls theo- 
retisch von unbegrenzter Dauer sind und nur eine wechselnde 
Umsetzung von einem an Kohlenoxyd reichen Gase in ein 
grösstentheils aus Kohlensäure bestehendes Gas und wieder 
umgekehrt aus Kohlensäure in das reiche Gas u. s. w. 
stattfindet. 

In jedem vollen Kreislauf wird nämlich die in der 
Verbrennungskammer erzeugte Kohlensäure beim Durch- 
leiten durch die heisse, mit Theerdämpfen, Ammoniak und 
anderen gasigen Bestandtheilen stark geladene verkokende 
Masse reducirt. 

In den Fig. 10 bis 15 ist als Beispiel eine zur Aus- 
übung des vorstehend bezeichneten Verfahrens geeignete 
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Anlage veranschaulicht. Fig. 10 ist ein Grundriss, Fig. 11 
ein Senkrechtschnitt, Fig. 12 ein Querschnitt durch ein 
Ofenpaar, Fig. 13 ein Schnitt durch eine Gassammel- 
kammer, Fig. 14 und 15 ein senkrechter bezieh. ein wage- 
rechter. Schnitt durch einen der Gasreinigungsapparate. 
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Fig. 11. 
Verkokungsofen der Economic Gas and Coke Company. 


Jeder Ofen A bezieh. A, bildet eine schmale aufrechte 
Kammer, deren Höhe ungefähr der Länge derselben ent- 
spricht, während die Breite nur ungefähr 'Jıo der Höhe 
beträgt. Der Boden und die Decke haben eine Neigung 
von etwa 33°, während die Seiten- und Endwände loth- 
recht stehen. Von besonderer Wichtigkeit ist die richtige 
Bemessung der Breite, welche sich nach dem Grade der 
Durchlässigkeit der Masse für die Verbrennungsgase richtet, 
was wesentlich von der Art der Kohle und der Grösse der 
Stücke abhängt. Für Staubkohle würde die Breite des 
Ofens auf etwa 30 cm, für groben Kohlengrus auf 45 bis 
50 cm zu bemessen sein. 

Die Kanäle bc sind so weit, dass sie von der Kohle 
nicht verstopft werden können. Dieselben werden entweder 
dadurch gewonnen, dass Lochsteine benutzt oder dass alle 
Stossfugen im Mauerwerk der Seitenwände vom Boden bis 
zur Höhe des Absatzes a, etwa 15 mm weit offen gelassen 
werden, wobei ein Ausbauchen der durchlochten Wände 
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durch Binder aus Chamotte verhindert wird, welche durch 
die Kammern B bezieh. C hindurchgehen und deren gegen- 
überliegende Wände mit einander verbinden (Fig. 11 und 13). 
Die durch die Wandöffnungen b und c hindurch von der 
Verbrennungskammer B nach der Gassammelkammer C 
ziehenden Gase passiren die Oefen in der Richtung ihrer 
Breite und durchdringen hierbei die darin enthaltene Kohle. 
Die Oefen eines Paares stossen mit den Rücken, d. h. mit 
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7) b- Bruch ganz aus dem Ofen herausgleiten kann. 


3 


den höher liegenden Enden an einander, je ein Paar hat 
eine gemeinsame Beschickungsöffnung A, (Fig. 12), welche 
mittels eines Deckels geschlossen werden kann. Die Scheide- 
wand zwischen den beiden Oefen eines Paares ist nur so 
hoch, dass sie die Koksmassen beider Oefen von einander 
trennt, die Beschickung derselben von der gemeinsamen 
Oefinung A, aus jedoch nicht behindert. Um den Koks 
je eines Ofens als Ganzes mit geringer Mühe ziehen 
zu können, ist der Ofenboden a nach vorn zu stark 
geneigt und es kann der Ofen hier in der vollen Höhe 
und Breite geöffnet werden. Während des Betriebes ist 
die Ziehöffnung mittels einer Thür D bezieh. D, ge- 
schlossen, welche mittels Lehm gedichtet wird. Die 
Neigung des Ofenbodens setzt sich aussen noch fort, 
so dass die Koksmasse bei geringem oder gar keinem 
Die 
durchlochten Seitenwände der Oefen sind oben bei a, 
abgesetzt; diese Absätze sind noch etwas stärker nach 
vorn geneigt als der Ofenboden a und bilden also eine 
Erweiterung des Ofens im obersten Theil. Der Ofen 
wird nahezu bis unter die Decke voll beschickt, so dass 
in der Erweiterung eine Kohlenmasse vorhanden ist, welche 
bei dem zufolge der Verkokung eintretenden Schwinden 
der Kohle eine Deckschicht bildet, die verhütet, dass die 
aus der Kammer B kommenden Verbrennungsgase oben 
um die Kohlenmasse im Ofen herumziehen. Die Gase 
werden also gezwungen, durch die zu verkokende Masse 
hindurchzutreten. Damit die Ladung der Oefen auch von 
unten hinreichend erhitzt wird, ist unter dem aus feuer- 
festen Steinen hergestellten Boden a der Oefen ein Raum Æ 
angeordnet,welcher durch 
Kanäle e mit der Ver- 
brennungskammer B in 
Verbindung steht. 

Zur Gaserzeugung 
dient ein Ofen F, wel- MHZ 
cher durch einen mit = 
Schiebern g aus Chamotte 
versehenen Feuerzug G 
mit den verschiedenen 
VerbrennungskammernB 7: 
verbunden ae kann. ZU B 
Neben dem Feuerzuge G 

sind Lufterhitzungs- 
kanäle H (Fig. 12) an- 
geordnet, welche die auf 
diese Weise vorgewärmte Luft nach den Verbrennungs- 
kammern B leiten. 

Der Kreislauf der Vorgänge verläuft nun in folgender 
Weise: | 

Aus dem Gaserzeugungsofen F ziehen die bei unvoll- 
kommener Verbrennung erzeugten Gase durch den Zug G 
nach den Verbrennungskammern B. Der Ofen F wird 
anfangs mit Holz oder Holzkohle beschickt, um hierdurch 
gleich vom Anfange des Betriebes an die Erzeugung von 
reinem Koks in die Oefen A A, zu sichern. In den Kam- 
mern B wird die Verbrennung der aus dem Ofen F kom- 
menden Gase dadurch beendet, dass aus den Zügen H durch 
Oeffnungen h hindurch so viel Luft in die Kammern B 
eingelassen wird, um eine nahezu, jedoch nicht ganz voll- 
ständige Verbrennung herbeizuführen. Die hierdurch er- 
zeugten Gase treten durch die in den Oefen A A, enthaltenen 
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Kohlen hindurch und sammeln sich in den Kammern C. 
Bei den darauf folgenden Wiederholungen des Vorganges 
werden die in die Verbrennungskammern B eingeleiteten 
Gase den Sammelkammern C entnommen, jedoch werden 
die Gase zuvor, wie nachstehend näher erläutert ist, ge- 
reinigt und wieder erhitzt. Im Ofen F erzeugte Gase 
kommen also nur zu Beginn des Betriebes zur Anwendung. 

Die in den Kammern C angesammelten, durch die 
Oefen hindurchgegangenen ersten Gase werden durch Oeffnen 
von Schiebern ¿i in einen 
für alle Ssammelkammern 
C gemeinsamen Kanal / 
(Fig. 10, 12 und 13) ge- 
lassen und in diesem nach 
einem Condensator K 
(Fig. 10) geleitet, welcher 
von der in Gasanstalten 
üblichen Einrichtung sein 
kann. Aus diesem wer- 
den die nicht condensir- 
Aam ten Gase mittels eines 
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and Coke Company. einen Scrubber M von 


gewöhnlicher Einrichtung 
hindurchgetrieben. Aus dem Condensator sowohl als auch 
aus dem Scrubber fliessen die condensirten Producte in ein 
Theerabsatzgefäss N, aus welchem das darin abgeschiedene 
Ammoniak nach dem Behälter O überfliesst. 

Die im Scrubber M gewaschenen Gase gelangen in 
den einen von zwei Reinigungsapparaten P P}, in welchen 
sich die Vorgänge der Gasreinigung und der Regenerirung 
des Gasreinigungsmittels abwechselnd vollziehen, so dass, 
wenn der eine Apparat zur Gasreinigung dient, in dem 
anderen inzwischen die Regenerirung vollzogen wird. Aus 
dem Reinigungsapparate kehren die gereinigten Gase nach 
dem Ofen F zurück, woselbst sie wieder auf die erforder- 
liche Temperatur erhitzt werden, um dann schliesslich 
wieder in die Verbrennungskammern B zurückgeleitet zu 
werden, von wo aus sie dann wiederum durch die zu ver- 
kokenden Beschickungen der Oefen hindurchtreten. Die 
Einführung der aus dem Reinigungsapparate P oder P, 
kommenden Gase in den Ofen F erfolgt durch einen Kanal f 
(Fig. 11) hindurch, welcher durch die Feuerbrücke hin- 
durchgeht, so dass die Gase oberhalb der Brücke mit den 
von der unvollständigen Verbrennung in diesem (iaserzeu- 
gungsofen herrührenden Gasen vermischt werden. 

Wie bereits erwähnt wurde, wird der Ofen F' zu Be- 
ginn des Betriebes mit Holzkohle gefeuert, im weiteren 
Verlaufe wird die Holzkohle durch Kleinkoks ersetzt, 
welcher aus einer vorhergegangenen Verkokung nach vor- 
liegendem Verfahren stammt, so dass die von diesem Klein- 
koks entwickelten Gase ebenfalls rein sind. Die mit ein- 
ander gemischten reinen Gase aus dem Gaserzeugungsofen F 
einerseits und durch den Kanal f aus dem Reinigungs- 
apparat P oder P, zugeleiteten andererseits werden dann 
nach den verschiedenen Verbrennungskammern B und von 
da durch die Oefen A und A, geleitet. 

Die Reinigungsapparate PP, sind von der in Gas- 
werken üblichen Einrichtung, ausgenommen, dass sie voll- 
ständig aus feuerfestem Material bestehen, so dass das 
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Brennen des in den Apparaten enthaltenen Kalkes behufs 
Entschwefelung desselben in den Apparaten selbst statt- 
finden kann. Die Kalkschicht, welche eben das Reinigungs- 
ınittel bildet, wie Fig. 14 und 15 veranschaulichen, ist auf 
einer gelochten Herdplatte p aus Chamotte ausgebreitet, 
welche von durchbrochenen Wänden p; gestützt wird. Die 
Gase treten durch den Kanal m aus dem Scrubber A 
unter die Herdplatte p, ziehen durch die Kalkschicht bin- 
durch und treten oberhalb derselben durch den Kanal f aus. 

Zwecks Entschwefelung des Kalkes wird ein Gemenge 
des zuvor gereinigten Gases mit Luft in dem Reinigungs- 
apparate verbrannt. Das Gas wird mittels des Mund- 
stückes y eingelassen und saugt die erforderliche Luft von 
selbst an. Es kann aber auch ein Strom heisser Luft oder 
von Verbrennungsgasen oder von beiden durch oder über 
den ausgenutzten Kalk geleitet werden, um so den Schwefel 
durch Rösten auszutreiben und den Kalk zu regeneriren. 
Die bei diesem Vorgange nicht voll ausgenutzten Gase 
können noch dadurch verwerthet werden, dass sie in einer 
Dampfkesselfeuerung verbrannt oder durch Erhitzen auf 
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Burgdorf’s Verkokungsofen. 


ihren Schwefelgehalt ausgebeutet werden. In den Verbin- 
dungskanälen vom Scrubber zu den verschiedenen Reini- 
gungsapparaten P P,, sowie von letzterem nach dem Ofen F' 
und nach der erwähnten Kesselfeuerung sind Regulirschieber 
angeordnet, welche aus Chamotte bestehen und so an- 
geordnet sind, dass jeder der Reinigungsapparate ab- 
wechselnd zur Reinigung dienen und dann der Regenerirung 
unterworfen werden kann. 

Ein continuirlich arbeitender Ofen zur Trocknung und 
Verkokung von Braunkoblen, Ligniten, moorartigen Kohlen 
und Torf ist den Gebrüdern Burgdorf in Altona patentirt 
worden (D. R. P. Nr. 56492 vom 12. September 1890). Der- 
selbe ist dadurch gekennzeichnet, dass die Verbrennung 
der als Wärmequelle dienenden Schweelgase in mehreren 
über einander in den Ofen eingebauten Gasverbrennungs- 
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kammern erfolgt, aus denen die verbrannten heissen Gase 
unmittelbar in die anliegenden Kohlenschichten austreten, 
dieselben durchstreichen und ihre Wärme in Berührung 
mit den Kohlen an diese abgeben, um schliesslich aus der 
obersten Zone des Ofens mit Wasserdämpfen zu entweichen. 

Der in den Fig. 16 und 17 dargestellte Ofen von 
rundem oder polygonalem Querschnitt ist mit dem Ein- 
sturztrichter b, dem Abziehtrichter c und dem Schornstein- 
aufsatze d mit Gasverbrennungskammern e versehen, welche 
Vorfeuerungen g erhalten. Die Verbrennungsgase ent- 
weichen aus den Kammern durch Schlitze f, die Generator- 


Fig. 18. 
Huckendieck und Leffelmann’s Meilerverkohlung. 


vorfeuerung h erzeugt einen Theil der für den Process 
nöthigen Gase. i sind Kanäle zur Zuführung der für die 
Verbrennung der Gase nothwendigen Luft; k sind Schau- 
und / Schürlöcher. 

Das zu verarbeitende Material wird durch den Trichter b 
zugeführt, streicht an der ersten Kammer vorbei und wird 
durch die aus dieser Kammer austretenden Verbrennungs- 
gase vorgetrocknet. In dem Maasse, wie unten das fertige 
Product abgezogen wird, schiebt oben das vorgetrocknete 
Material nach und gelangt an die nächsten Kammern, wo 
es von den aus diesen Kammern austretenden Verbren- 
nungsgasen wieder getroffen wird. Derselbe Vorgang tritt 
bei den folgenden Kammern ein; die Generatorgase werden 
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Fig. 19. 
Zwillinger’s Apparat zur Darstellung harter Schwarzkoble. 


sonach in der letzten Kammer zugeführt, wo sie verbrennen, 
indem sie durch die hier schon stark verkokten Kohlen 


streichen, sich mit Schwefelgasen beladen und mit diesen 
zusammen in die nächste Verbrennungskammer steigen, in 
welcher die brennbaren Gase wieder verbrennen. Die Ver- 
brennungsproducte dieser und der vorhergehenden Kammer 
treten wieder aus, beladen sich mit Schwefelgasen bezieh. 


Wasser und gelangen in die nächste Kammer u. s. f., bis. 


die gesammten Verbrennungsgase und Wasserdampf zum 
Schlusse durch den Schornstein abziehen. 
Hermann Ekelund’s Ofen zum continuirlichen Ver- 


kohlen besteht aus drei über einander angeordneten Räumen, ` 


von welchen der obere zum Vorwärmen und Trocknen, der 
Dinglers polyt. Journal Bd. 285, Heft 2. 1892/111. 


mittlere zum Verkohlen und der untere zum Löschen der 
Kohlen dient. 

Behufs Gewinnung von Holzgeist, Holzessig und anderen 
chemischen Verbindungen bei der Meilerverkohlung wird 
der Meiler M über einem mit Flüssigkeit gefüllten Be- 
hälter A (Fig. 18) unter Zwischenschaltung eines Sand- 
filters C und Kühlrostes B aufgebaut, so dass die nach 
dem Boden des Meilers gehenden Gase sich abkühlen, vom 
Theere befreit werden und verdichtet in den Behälter A 
tropfen. Der Meiler ist mit einer Haube E überdeckt 
und diese ist mit einem Abzug versehen, um die aus dem 
Meiler nach oben entweichenden Gase aufzufangen und in 
eine Kühlvorrichtung H zu leiten. (D. R. P. Nr. 58808 
vom 27. Januar 1891, Arthur Huckendick in Neheim und 
F. W. Leffelmann in Aue bei Berleburg.) 

Leopold Zwillinger in Wien wendet zur Darstellung 
harter Schwarzkohle unter gleichzeitiger Gewinnung von 
Nebenproducten (Ammoniak, Essigsäure, Holzgeist, Theer, 
Gas) das folgende Verfahren an. Als kohlenstoffhaltiges 
Material werden Torf, Holz, Schlämpe, Braunkohle u. s. w. 
benutzt. Diese Stoffe werden sodann in dicht geschlossene 
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Retorten, welche von aussen erhitzt werden, gebracht. 
Unter Druck leitet man dann atmosphärische Luft, welche 
mittels Durchleitung durch Wasser sauerstoffärmer und 
wasserdampfreicher gemacht und dann auf etwa 400° C. 
erhitzt worden ist, in das zu verkohlende Material. 

Die zur Ausführung des bezeichneten Verfahrens er- 
forderliche Einrichtung besteht aus einem Luftcompressor C 
(Fig. 19), einer von diesem Compressor aus durch einen 
Ueberhitzungsofen führenden Leitung XS W, welche nach 
einem Wasser enthaltenden, mit Wasserzuleitungund W asser- 
ableitung ausgestatteten Mischgefäss M führt, und einem 
mit diesem in Verbindung stehenden Ueberhitzer U für 
die aus dem Mischgefüss austretende Luft. Der Ueber- 
hitzer steht mittels einer Leitung und eines in seinem 
Inneren angeordneten, perforirten Rohres V mit dem dicht 
verschliessbaren und von aussen heizbaren Verkohlungs- 
cylinder Z in Verbindung (D. R. P. Nr. 53776 vom 12. Sep- 
tember 1889), aus welchem dann eine Rohrleitung nach 
der Condensationsvorrichtung führt. 

Die Vorrichtung zum Löschen und Verladen frisch 
gezogener Koks von C. Alexandre in Haine St. Paul, Bel- 
gien, besteht aus einer rechteckigen Retorte aus Eisen- 
oder Stahlblech, welche eine ganze Koksofenladung in 
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sich aufnehmen kann; an beiden Enden ist eine Thür 
von Metall. 

Nachdem der Koksinhalt eines Ofens in die Retorte 
gestossen ist, wird der Koks durch Dampfstrahlen, die 
einem im Retorteninneren angebrachten durchlöcherten 
Rohre entströmen, gelöscht und dann mittels Krahnes in den 
bereitstebenden Waggon oder in das Koksmagazin entleert. 
(D.R.P. Nr. 58812 vom 26. Februar 1891.) 

J. F. F. Challeton in Montauger hat unter Nr. 59237 
ein vom 19. October 1890 ab gültiges Reichspatent er- 
worben. 

Die auf irgend eine geeignete Weise gewonnene Torf- 
masse wird in einen Behälter a (Fig. 20) gebracht, in 
welchem sie durch einen Dampfstrahl behandelt wird. Die 
in diesem Behälter eingeweichte Torfmasse wird durch ein 
Paternosterwerk b in den Mühltrichter c geschafft, in wel- 
chem zwei Paar Quetschwalzen d und e über einander an- 
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geordnet sind. Aus diesem Mühltrichter wird die zer- 
kleinerte Masse durch ein knieförmig gebogenes Rohr in 
einen runden Behälter f geführt, in welchem eine Schnecke g 
angeordnet ist, welche die Masse durch einander mischt 
und sie in das Abfallrohr h befördert, durch welches sie 
in einen Zerkleinerungsbehälter gelangt. In letzterem sind 
wieder zwei Quetschwalzen angeordnet, welche die Masse 
weiter zerkleinern, worauf dieselbe durch ein Rohr zu 
einem Paternosterwerk l geführt wird, welches die zer- 
kleinerte Masse in den Trockenapparat bringt. 

Die getrocknete Masse gelangt nun in die Carboni- 
sationsöfen, welche für Gasfeuerung eingerichtet sind und 
aus mehreren Abtheilungen m; m, (Fig. 21) bestehen, in 
welchen sich die Temperatur von Abtheilung zu Abthei- 
lung steigert. Das zu carbonisirende Material wird in ge- 
schlossene Retorten gebracht, welche dann die verschiedenen 
Abtheilungen nach einander durchlaufen. 

In den Abtheilungen m, und m, des Ofens sind Schienen r 
(Fig. 22) angeordnet, auf denen die metallenen Retorten 
laufen, die mit entsprechenden Laufrädern versehen sind. 
Die verschiedenen Retorten sind mit einander durch Röhren 
verbunden, damit die entwickelten Kohlenwasserstoffe nach 
einander die verschiedenen Retorten passiren, bevor sie in 
den Condensator gelangen. In der ersten Abtheilung m, 
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ist die Gasfeuerung angebracht. Die auf einem Rost ent- 
wickelten Gase gelangen in das Rohr S, von welchem sie 
durch die Brennerrohre T in den Raum m; gelangen, in 
welchem sie verbrennen. Der zweite Raum m, wird nicht 
durch eine besondere Feuerung, sondern durch die ab- 
ziehenden Verbrennungsproducte des ersten Raumes erhitzt. 
Die mit der Torfmasse versehenen Retorten werden zuerst 
in die zweite Abtheilung m, gebracht und gelangen aus 
dieser allmählich in die erste Abtheilung, wo die Verkoh- 
lung beendet wird. Die beiden Abtheilungen sind durch 
einen Schieber R von einander getrennt. 

Von der ersten Abtheilung sind verschiedene aus Blech 
hergestellte, auf der Zeichnung nicht dargestellte Kammern 
angebracht, in welchen die fertige Masse einem alkalihaltigen 
Dampfstrahl ausgesetzt wird, durch welchen die etwa noch 
in der Masse vorhandene schweflige Säure gebunden wird, 
so dass das fertige Product keinen üblen Geruch hat. 

An dem oberen Theil der Oefen sind Sandkammern 7 
angeordnet, in welchen die Nebenproducte einer vorher- 
gehenden Destillation erbitzt werden. Die verlorene Wärme 
des Ofens dürfte auf diese Weise gut ausgenutzt werden. 

J. M. A. Gerard in Paris unterwirft den Torf behufs 
Herstellung von Presstorf einer Vorbebandlung. Der in 
einen gleichmässigen Brei umgewandelte Torf wird nämlich 
langsam und in dünner Schicht zwischen Drahtgazebahnen 
zunächst durch Abtropf- oder Absaugevorrichtungen, dann 
unter beiderseitiger Bedeckung mit Bahnen aus Filz oder 
anderen wasseraufsaugenden Stoffen durch Presswalzen und 
schliesslich durch Trockenkammern geführt. In letzteren 
ist die Temperatur so hoch, dass zugleich auch theilweise 
Verkohlung des Torfes eintritt. Der von den Drahtgaze- 
bahnen losgelöste Torf wird dann zur Umwandlung in 
eine formbare Masse in einem Knetapparat mit flüssigen 
Bindemitteln durchgemischt. 

O. Dilla in Königshütte (O.-S.) verbindet bei Koksöfen 
(D.R.P. Nr. 53860 vom 22. November 1889) mit wage- 
rechter Achse, um sowohl die Verbrennung der Rohgase, 
als auch der von der Reinigung kommenden Gase stets in 
denselben über den Seitenzügen liegenden oder zu beiden 
Seiten eines Ofens angeordneten Kanälen einzuleiten, den 
Ofenraum mit den genannten Kanälen durch einen Gasweg, 
welcher durch einen von der Stirnseite des Ofens aus regel- 
baren Schieber unterbrochen werden kann. Die Gewölbe- 
öffnungen befinden sich an der Stirnseite des Ofens. 

W. K. 


Fräsemaschinen. 
Mit Abbildungen. 


Pedrick-Ayer’s Fräsemaschine. 


Diese von Pedrick und Ayer in Philadelphia gebaute 
Fräsemaschine zeigt eine bemerkenswerthe Steuerungs- 
anordnung für die Tischtheile und auch sonst besondere 
Einzelheiten (vgl. 1890 277 *167). Für den Hauptantrieb 
ist eine mit vier, je 100 mm breiten Riemenläufen be- 
messene Stufenscheibe a von 230, 305, 380 und 455 mm 
Durchmesser, sowie ein Rädervorgelege b gewöhnlicher 
Ausführung mit zwei Radpaaren von 36 und 102 bezieh. 
von 27 und 88 Zähnezahl vorgesehen. 

Die cylindrischen Lagerstellen der Hauptspindel d von 
90 und 65 mm Durchmesser werden je von einer Klemm- 


Heft 2. 


büchse e aus Rothguss umschlossen, über welche von der 
inneren Lagerseite aus eine gusseiserne Klemmbüchse f 
aufgeschraubt wird. 

Die Form des Gewindes ist sägezahnartig mit der 
Rückenseite nach dem Bord der inneren Rothgussbüchse e 
gerichtet. 

Findet in Folge einer rückläufigen Drehung der Guss- 
büchse f eine axiale Verschiebung statt, so steigt das 
Muttergewinde f an die Rückenfläche des Schrauben- 
gewindes der Lagerbüchse e auf. Weil sich aber die Guss- 
büchse an das Lagerauge des Spindelstockes c klemmt 
und sich nicht ausdehnen bezieh. vergrössern kann, so 


Fig. 1. 
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und dadurch vermöge der festen Mutter z, die Verschiebung 
des Aufspanntisches veranlasst. 

Auch hier findet selbsthätige Ausschaltung statt, indem 
der in w einsetzende Schieber x durch einen Doppelhebel y 
verrückt, während durch eine Excenterwelle mit Anschlag- 
hebel die Hebelschwingung ausgeführt wird (Uhland’s prak- 
tischer Maschinenconstructeur, 1891 Bd. 25 Nr. 2 * 8S. 9). 


Garvin’s Fräsemaschine. 


Die lothrechte Führung des Standfusses (Fig. 5) trägt 
einen Kreuzschlitten, an dem ein Seitenschlitten wagerechte 
Selbstgangbewegung erhält. 


Durch eine selbsthätig aus- 


Fig. 3. Fig. 4. 


Pedrick-Ayer's Fräsemaschine. 


wird die Lagerbüchse an die Spindel d geklemmt, sofern 
ein radialer Spielraum vorhanden war. 

Mittels zwei 55 mm breiten und 115, 140, 165 und 
190 mm im Durchmesser haltenden Stufenscheiben g wird 
eine wagerechte Steuerwelle A bethätigt, an der ein Wende- 
triebwerk i (Fig. 4) angeschlossen ist. Mit den Winkel- 
wellen k, l und m wird im Tischwinkel n ein Getriebe o 
und von diesem aus, mittels Zahnkuppelungen einrückbar, 
weitere zwei Getriebe p und q, und damit entweder die 
Anstellspindel r für den Querschlitten s oder die stehende 
Stützschraube t für den Tischwinkel n bethätigt. 

Eine selbsthätige Ausrückung des Getriebes p durch 
Anschlagklötzchen von Querschlitten aus ist in der Weise 
vorgesehen, dass durch Verschiebung einer seitlichen Aus- 
rückstange eine kurze Querwelle verdreht und dadurch 
ein als Zahnstange ausgebildeter Schieber bewegt wird, an 
welchem die Ausrückgabel für das Getrieb angebracht ist. 

Von der oberen Steuerwelle m des Winkeltisches n 
zweigt eine stehende Mittelwelle u, welche in die Drehungs- 
achse des Drehtheiles fällt und in dessen Führung der 
lange Aufspanntisch gleitet. Das getriebene Winkelrad v 
(Fig. 2 und 3) umschliesst einfach und glatt die Steuer- 
spindel z und wird nur durch ein festes Lager am Ort 
gehalten, während die verschiebbare Zahnkuppelungsmufle «w 
mittels Einlegekeils in die Längsnuth der Spindel z ein- 
setzt. Bei erfolgter Einrückung wird die Spindel gedreht 


lösende Schnecke wird dieselbe begrenzt, während der 
Riemenantrieb wegen der veränderlichen Höhenlage des 


Fig. 5. 
Garvin’s Fräsemaschine. 


Kreuzschlittens durch eine Spannrolle ausführbar wird, 
welche am Hebelende lagert und als Stufenscheibe aus- 
gebildet ist. 


Fräsemaschine für Formkanten. 


Die Northern Company in Halifax baut nach The 
Engineer, 1891 Bd. 72*S. 8, eine Tischfräsemaschine mit 
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700 zu 500 mm Tischabmessung und lothrechter Fräse- 
spindel, deren Schlitten 457 mm freie wagerechte Ver- 
schiebung auf dem Quer- 
balken besitzt, der rah- 
menartig den Tisch über- 
greift (Fig. 6). 

Dieser Schlitten ist 
selbst rahmenartig aus- 
gebildet und gewährt 
dem Lagerschlitten loth- 
rechte Verschiebung, wes- 
wegen auch die Riemen- 
scheibe auf der Fräse- 
spindel eine dementspre- 
chende Länge bat. 

Der Antrieb erfolgt 
durch einen halbge- 
schränkten Riemen von 
einer langen Trommel, 
die parallel zum Quer- 
führungsbalken lagert 
und unmittelbaren An- 
trieb vom zweiten Decken- 
vorgelege erhält. Zur 
Entlastung des Lager- 
schlittens dient ein Hebel- 
gewicht, welches an einer 
Stellspindel angreift, zur 
Hubbegrenzung nach 
oben ein Anschlag am 
Schlitten und zur Bildung 
der Formkante ein im 
Lagerschlitten vorgesehe- Tei Bere 

ner Führungsstift, der Fig. 6. 
an die Formschiene sich Fräsemaschine der Northern Comp. Halifax für Formkanten, 
anlegt. 
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eine seitliche Druckkraft ertheilt, welche zur sicheren An- 
lage des Führungsstiftes an die Formschiene gerade hin- 


reicht. Um alle Anstel- 
lungen möglichst rasch 
zu untersuchen, dient der 
um einen Kreuzgelenk- 
bolzen gestützte vordere 
Handhebel. 

Geschaltet wird der 
Aufspanntisch selbsthätig 
mittels Schneckentrieb- 
werks und Tischspindel 
auf eine Länge von 700 
mm, so dass in dieser 
Maschine ein Arbeitsfeld 
von 457 zu 700 mm ge- 
geben ist. 


Chandeau’s Vorrich- 
tung zum Einfräsen 
der gewundenen Oel- 
nuthen in Lager- 
schalen. 


In schraubenförmiger 
Windung verlaufen ge- 
wöhnlich die Oelrinnen 
vom Oelzuführungsloch 
nach dem Aussenbord 
der Lagerschale zu. Bis- 
her wurden diese Oel- 
rinnen durch Meisseln 
hergestellt. 

Bei einer grossen 
Anzahl solcher Lager, 
wie es in Eisenbahn- 
werkstätten vorkommt, 


Vermöge eines Seilgewichtszuges wird dem Schlitten | verlohnt es sich jedoch, sie durch Arbeitsmaschinen her- 


Fig. 7. Fig. 8. 
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Fig. 10. Fig. 11. 


Chandeau’s Vorrichtung zum Einfräsen der gewundenen Oelnuthen 
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Brihé’s Schalenbordfräse. 


zustellen, wozu besondere Hilfsvorrichtungen nöthig werden. 


in Lagerschalen. Nach Revue generale, 1890 Bd. 4 Nr. 8*S. 58, kann 
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die in Fig. 7 bis 11 dargestellte Vorrichtung von Chandeau 
sowohl an Fräsemaschinen mit stehender als auch mit liegen- 
der Spindel angebracht werden. 

Der drehbaren Aufspannplatte A wird eine kreisende 
Bewegung ertheilt, welche von der geradlinigen Schlitten- 
tischbewegung aus durch Winkelräder C und Hebelwelle D, E 
abgeleitet wird, durch deren Verbindung eine Schrauben- 
bewegung entsteht. Indem nun das an die innere Lager- 
schalenbohrung senkrecht angestellte Fräsewerkzeug kreist, 
entsteht nach Ausführung dieser zusammengesetzten Be- 
wegung des Werkstückes eine schraubenförmig gewundene 
Oelrinne. 


Brihe’s Schalenbordfräse. 


Zum Abfräsen der Aussenborde der Schalen für Schub- 
und Kuppelstangen von Locomotiven ist die in Fig. 12 
und 13 gezeichnete Vorrichtung vortheilhaft. An eine ge- 
führte Bohrstangenverlängerung A ist ein Doppelarm B 
angeschraubt, in deren Schlitzen je ein Werkzeughalter Æ 
durch Schraubenspindel D vermöge Sternrädchen F ge- 
schaltet wird (Revue generale, 1890 Bd. 4 Nr. 8* S. 58). 


Brown und Sharpe’s Fräsewerk. 


In die Fräsespindel wird eine kurze, in einem am 
oberen Stützarm ange- 
brachten Lagerstück lau- 
fende Welle eingesetzt, an 
welcherein Schraubenrad- 
paar ein lothrechtes Spin- 
delstück treibt (Fig. 14). 

Hierdurch wird an 
den Universalfräsemaschi- 
nen der obigen Firma 


mit liegender Spindel 

auch das Lothrechtfräsen 

Fig. 14. ermöglicht (American Ma- 

Brown und Sharpe’s Fräsewerk. a 1891 Bd. 14 Nr. 13 


Brihe’s Fräsewerkzeug für Locomotivenschieber. 


Bekanntlich werden öfters die Bahnen der Dampf- 
schieber an Locomotiven mit Weissmetallstreifen ausge- 
gossen, wozu schmale schwalbenschwanzförmige Rinnen in 
dem Schieberkörper auszufräsen sind. 

Meistens wurde diese Arbeit durchwegs unter Lang- 
lochbohrmaschinen ausgeführt, seltener mit Verbindung 
von Hobelmaschinen die Rinnen ausgearbeitet, wofür stets 
lange Endlöcher vorgefräst werden müssen; in neuerer Zeit 
kann diese Arbeit mittels kegelförmiger Feinzahnfräsen 
wobl am einfachsten und sichersten zur Ausführung ge- 
bracht werden. 

Dessenungeachtet erscheint es berechtigt, eines Werk- 
zeuges zum Langschlitzfräsen schwalbenschwanzförmiger 
Nutben Erwähnung zu thun, welches in den Werkstätten 
der Orleans-Eisenbahn Verwendung findet. 1 

Nach Revue generale, 1890 Bd. 4 Nr. 8 * 5. 57, besteht 
dasselbe aus einer Einsatzstange P (Fig. 15), in deren 
unteren Schlitz E zwei um einen Querstift A schwingende 
Zähne B liegen, die sammt der Stange P sich in einen 
Bing C einschieben, welcher sich zwar mit der Stange P 
im Lagerauge dreht, aber nicht die axiale Verschiebung 
der Stange P mitmachen kann. 
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Wenn nun nach jeder Hubvollendung des Tisches die 
Bohrstange P niedergestellt wird, so erweitern sich die 
zangenartigen Fräsezähne, so dass ein nach unten erweitertes 
Schlitzloch entsteht. 

Sobald aber an Stelle von Schlitzrinnen einfache, nach 
unten zu erweiterte Kegel- 
löcher für die Ausgüsse mit 
Weissmetall zu bohren sind, 
so ist dieses Bohrwerkzeug 
von Brihé ganz vorzüglich 
anwendbar. 


T. Gare’s Fräsewerk. 


In den Fig. 16 und 17 
ist ein Formfräsewerk dar- 
gestellt, bei welchem eine 
zwischen den Drehbankspit- 
zen eingespannte Fräse- 
spindel Verwendung findet, 


während das Werkstück Fig . 
R Brihe’s Fräsewerkzeug für 
sammt dem Leitwerk auf Locomotivenschieber. 


dem Hauptsupportschlitten 
eine entsprechende Anordnung findet. 

Nach dem englischen Patent Nr. 872 vom 17. Januar 
1889 besteht das Früsewerk aus dem auf der Wange A 
festgelegten Schlitten S, auf deren Querbahn ein kleiner 
Schlitten B mit Drehplatte X, Aufsatz U und Lager- 
schlitten T sich vorfindet. 

Um den Bolzen von T schwingt eine Schiene F, an 
der um einen mit Theilwerk versehenen Bolzen H das 
Werkstück G sitzt, welches gegen das kreisende Fräse- 
werkzeug geführt wird. Am Hebelende F' sitzt ferner ein 
Röllchen L, das längs eines Formbleches W gleitet. Diese 
Schablone ist sowohl um 
den Zapfen M als auch 
um eine lothrechte Achse 
X des Lagerstückes Z 
drehbar. _ 

In Folge dieser An- 
ordnungen kann dem 
Stützhebel F innerhalb 

gegebener Grenzen 

(Fig. 17) Schräglage ge- 
gen die Fräsespindel er- 
theilt werden. Mittels 
Schaltbetrieb der Schlit- 
tenspindel R durch ein 

Schneckentriebwerk C 
findet die Lagenänderung 
des Werkstückes in einer 
durch die Schablone be- 
stimmten, verhältnissmässig verkleinerten Bahn statt, wo- 
bei ein Gewichtszug den Andruck dazu sichert. 


Fig. 16. 


Fig. 17. 
Gare’s Fräsewerk. 


G. Scholtz’ Fräsewerk. 


In vorher abgedrehten Werkstücken können mit dem 
zusätzlichen Fräsewerk D.R.P. Nr. 50398 vom 19. Juli 
1889 Längsnuthen eingefräst werden (Fig. 18 bis 20). 

Am Böckchen a, welches am Drehbanksupport auf- 
geschraubt wird, ist durch die Spindel c ein Lagerschlitten b 
verstellbar, in welchem die Fräsespindel f und die durch 

| Stirnräder e verbundene Antriebwelle d laufen. 
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Bariquand’s Fräsewerk. 

Ein kleines, an Drehbänken, Bohr- und Hobelwerken, 
sowie an Werkbänken leicht anzubringendes Fräsewerk 
besteht nach Rerue industrielle vom 8. November 1890 
*S. 411 aus einem Schlitten (Fig. 21), welcher auf einer 

Fig. 18. 


Fig. 19. 


Fig. 20. 
Scholtz’ Fräsewerk. 
kleinen Wange durch Spindel und Kurbel bewegt wird, 
aus einem drehbaren Aufsatzstück, dessen Seitenplatie 
Winkelstellungen erhalten kann, und an dessen Führungs- 
leisten der Lagerschlitten für die durch Schnurwerk be- 
triebene Fräsespindel gleitet. 


0. Perkuhn’s Fräsewerk. 


Durch den gleichzeitigen Angriff staffelförmig abge- 
setzter Fräsewerkzeuge sollen bei gleichzeitiger Schonung 


Bariquand's Fräsewerk. 


der genauen Formfräsen verschiedene Arbeitsvortheile er- 
zielt werden. Es ist nicht zu leugnen, dass durch eine 
entsprechende Vertheilung der Arbeitswirkung auf ver- 
schiedene örtlich getrennte Angriffsstellen die Inanspruch- 
nahme der einzelnen Werkzeuge herabgesetzt wird, aber 
es steht diesem Vortheil auch bestimmt der Nachtheil ver- 
mehrter Reibungsarbeit gegenüber. Andererseits wird eine 
vermehrte Leistungsfähigkeit lediglich von der massigen 
Bauart der Maschine, von der richtigen Ausführung der- 
selben und vornehmlich von der Stärke der Triebwerke 
bedingt sein. 
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Jede Arbeitsleistung findet ihre obere Grenze an erster 
Stelle in den Erschütterungen und Schwingungen der 
Tisch- und Arbeitstheile der Maschine, welche durch die 
beständige Lagenänderung nicht nur die Gleichmässigkeit 
der Arbeitsfläche beeinträchtigen, sondern auch den Be- 
stand der Werkzeuge gefährden können. Diese Erschütte- 
rungen sind eine Folge wechselnder Pressungen, die um 
so auffälliger werden, je geringer die gegenseitige Aus- 
gleichung der gleichzeitigen Angriffsstellen sind. 

Bei feingezähnten Fräsescheiben findet diese Aus- 
gleichung in vollkommener Weise statt, nicht so bei den 
gröber getheillen hinterdrehten Formfräsern. Dafür er- 
lauben die letzteren wegen ihrer stärkeren Schneidzahn- 
form einen kräftigeren Span als die feingezähnten Fräser. 

Um nun an den Vortheil, welchen hinterdrehte Fräser 
gewähren, noch den Vortheil, welchen die Feinzahnfräsen 


Perkuhn's Fräsewerk. 


durch die grössere Gleichmässigkeit ihres Angriffes bieten, 
anzuschliessen, erstrebt Otto Perkuhn in Dresden durch 
Vervielfältigung der Werkzeuge dieses Ziel. 

Nach dem D.R.P. Nr. 51857 vom 7. Juli 1889 
werden zwei oder drei Fräser in gegebenem Abstande ent- 
weder auf derselben oder auf zwei parallelen Spindeln an- 
geordnet, wobei dem Werkstücke entsprechende Schalt- und 
Anstellbewegung ertheilt wird. 

So werden zum Fräsen von Zahnrädern oder Zahn- 
stangen (Fig. 22 und 23) je eine Vorfräse b, eine Form- 
fräse c und eine Nachfräse d auf derselben Spindel a an- 
gebracht. 

Dahingegen können kleinere Zahnräder mit je einer 
Form- und Nachfräse e und / (Fig. 24 und 25) bearbeitet 
werden. Beachtenswerth ist hierbei die Stellung der beiden 
Fräsewerkzeuge zur lothrechten Achsenebene des Werk- 
stückrades (vgl. Eberhardt, 1891 281 * 195). 

Um bei der Massenherstellung kleiner Theile die zum 
Aufspannen derselben erforderliche Zeit ohne Störung des 
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Arbeitsbetriebes zu gewinnen, werden die in Fig. 26 bis 28 
angegebenen Anordnungen angewendet. 

Auf die Fräsespindel a (Fig. 26) sind zwei Satz Vor- 
fräsen g und h und zwischenliegend ein Satz Nachfräsen i 
angebracht. 

Indem nun nach beendetem Vorfräsen unter g der 
Quersupport nach rechts verlegt wird, so dass nunmehr 
das vorgefräste Werkstück unter die Nachfräse î gelangt, 
kann das in dem vorliegenden freien Raum des Tisches 
bereits vorher aufgespannte rohe Werkstück unter die 
Vorfräse h gleichzeitig eingestellt werden. Währenddessen 
wird hinter dem fertig zu fräsenden Werkstück sofort 
wieder ein Rohstück eingespannt, welches bei der Ver- 
legung des Quersupportes nach links unter die Vorfräse g 
zu stehen kommt. 

Soll bloss mit je einem Satz Vor- und Nachfräse ge- 
arbeitet werden (Fig. 27), so muss der Tisch jedesmal um 
180° derart verdreht werden, dass die Bahnrichtung des 
durch s vorgefrästen Theiles in die Richtung der Nach- 
fräse 7 gelangt, was durch die Mittellage des Tischdreh- 
zapfens p erreicht wird. 

Damit die Erschütterungen der Vorfräse nicht auf die 
Nachfräse unmittelbar übertragen werden, können Vor- 
und Nachfräse auf gesonderten Spindeln aufgesetzt werden. 

So folgt in Fig. 28 der Vorfräse u unmittelbar die 
Nachfräse £, so zwar, dass an Stelle der fertigen Theile 
unmittelbar Rohtheile festgespannt werden können. Nach 
beendetem Tischhub wird der Tisch vorgelegt, zurück- 
geführt und wieder angestellt. 


Bei der in Fig. 28 dargestellten Aufspannwalze w sind | 


zwei am lothrechten Führungsstand stellbare Fräsespindeln 
in Anwendung gebracht. 

Diese Einrichtungen gestatten zwar bei günstigen Um- 
stünden ein gleichzeitiges Vor- und Fertigfräsen, es ist 
aber keinesfalls ausgeschlossen, dass diese Arbeitsvorgänge 
ın einfacher Nacheinanderfolge durchführbar sind, wobei 
immerhin die Stillstände des Arbeitsganges auf ein Kleinstes 
beschränkt werden. (Fortsetzung folgt.) 


Verfahren der Soci6t6 Lacombe zur Herstel- 
lung von Kohlenstäben für Bogenlampen. 


Die für elektrische Bogenlampen gewöhnlich verwen- 
deten Kohlenstäbe sind ausser der im eigentlichen Volta- 
bogen sich vollziehenden Verbrennung noch einer Neben- 
verbrennung (Oxydation) ausgesetzt, welche man, weil sie 
die Haltbarkeit dieser Kohlenstäbe bedeutend verringert, 
dadurch hintanzuhalten versucht hat, dass man in ge- 
wissen Fällen die Kohlen mit einer Kupferschicht überzog 
oder sie besonders präparirte. 

Unter dem 25. Februar 1892 ist nun in Oesterreich- 
Ungarn für die Société Lacombe et Cie. in Levallois-Perret 
(Seine) ein Verfahren zur Behandlung oder Präparirung 
von Koblenstäben patentirt worden, welches darin besteht, 
dass man der Masse, woraus die Kohlenstäbe hergestellt 
werden, einen Stoff zusetzt, welcher um die Kohle herum 
eine schützende, feste oder gasförmige Hülle zu bilden 
vermag, so dass dieselbe vor jeder Oxydation geschützt 
und ihre Haltbarkeit bedeutend erhöht wird. Dazu sich 
eignende Körper gibt es in grosser Anzahl; so z. B. die 
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Sulphate, Phosphate, Chlorüre und insbesondere die Phos- 
phorsäuren, das pbosphorsaure Ammoniak und das Chlor- 
natrium. 

Diese Körper können bei Kohlenstäben für sich allein 
oder in Verbindung mit einander angewendet werden; 
vortheilhaft geschieht dies, nachdem die geformten Stäbe 
ausgeglüht worden sind. 

Die oben angeführten Stoffe erfordern kein zweites 
Ausglühen nach ihrer Eintragung in die Kohle, wie es 
bei Anwendung von Melassen, Theer oder ähnlichen Kör- 
pern der Fall ist, welche zum Verstopfen der Poren der 
Kohlenstäbe und zur Vergrösserung ihrer Dichte bisher 
benutzt wurden. 

Die den Kohlen hinzuzugebenden Stoffe verdampfen, 
destilliren oder zersetzen sich bei sehr hoher Temperatur 
und bringen auf diese Weise den gewünschten Erfolg hervor. 

Als Beispiel mag eine Art der Präparirung von 
Kohlenstüäben für elektrische Bogenlampen beschrieben 
werden: Die ausgeglühten Kohlenstäbe werden in eine 
wässerige, mit dem angewendeten Stoffe gesättigte Lösung 
eingetaucht. Nachdem sie genügend imprägnirt sind (was 
einige Stunden Zeit erfordert, wenn kein mechanisches 
Hilfsmittel, wie Druck oder Vacuum, angewendet wird), 
nimmt man die Kohlenstäbe aus dem Bade heraus und 
bringt sie in eine Trockenkammer, wo sie bei nicht über 
100° C. zu steigernder Temperatur getrocknet werden. 
Sie können hierauf bereits für die Bogenlampen verwendet 
werden. 

Die Mengungsverhältnisse der obgenannten schützen- 
den Stoffe wechseln je nach der Beschaffenheit der Kohlen- 
stäbe und nach den Bedingungen, unter welchen sie an- 
gewendet werden. Man kann übrigens diese Verhältnisse 
nach Belieben ändern, ohne vom Wesen der Erfindung 
abzuweichen. 

Wenn Phosphorsäure oder phosphorsaures Ammoniak 
als Lösung angewendet werden, scheint die grösste Wirkung 
durch Benutzung gesättigter Lösungen erreicht zu werden. 

Wenn die Kohlenstäbe einen festen Kern oder Docht 
besitzen, werden die obgenannten Stoffe in diesen anstatt 
in den Kohlenkörper selbst eingetragen. 


Neue Verfahren und Apparate in der Zucker- 
fabrikation. 
Mit Abbildungen. 


Ueber die neuerdings angeregte Frage: Sind die Normal- 
zahlen, welche sich in der Zuckeranalyse bezüglich Polari- 
sationsgewicht, Volumen der Messgefässe und Temperatur 
eingebürgert haben, auch ferner beizubehalten oder ist 
deren Aenderung wünschenswerth? sprach sich Prof. Landolt 
in der Generalversammlung des Vereins für die Rüben- 
zuckerindustrie des Deutschen Reichs am 23. Mai 1891 wie 
folgt aus (Zeitschrift des Vereins für die Rübenzucker- 
industrie des Deutschen Reichs, 1891 S. 514): 


Die Besprechung dieser Frage ist zunächst veranlasst durch 
ein von der k. Normal-Aichungscommission an eine Anzahl 
Chemiker erlassenes Rundschreiben vom 1. October 1890, in 
welchem dieselben um eine ÄAeusserung darüber ersucht wurden, 
ob Bedenken vorliegen, die in den chemischen Laboratorien 
allgemein gebräuchlichen Mohr’schen Liter durch richtige Liter 
zu ersetzen. Der genannten Commission war nämlich von Seite 
eines technisch-chemischen Vereins der Wunsch ausgesprochen 
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worden, es möchten in Zukunft Messgefässe für die chemische 
Maassanalyse, wie Kolben, Büretten u. s. w., durch die Aichungs- 
behörden auf die Richtigkeit ihrer Angaben geprüft und be- 
elaubigt werden. Da aber die in Deutschland im Handel be- 
tindlichen Messkolben sämmtlich nach dem Mohr’schen Verfahren 
geaicht sind, so erschien es der Commission nicht zulässig, 
ein Gefäss als ein Liter zu beglaubigen, welches kein wahres 
Liter ist, denn sie würde dadurch in Widerspruch mit dem 
gesetzlich eingeführten metrischen Maass- und Gewichtssystem 
gelangen. Das letztere definirt, wie bekannt, das Liter als den 
Raum, welchen die Masse eines Kilogramms Wasser von der 
Temperatur 4° einnimmt, im luftleeren Raum abgewogen in 
einem (refässe von der Temperatur 0°. Will man hiernach 
einen Literkolben von Glas aichen mittels Wasser von 17,5° 
sowie gleicher Temperatur des Gefäüsses, und die Wägung in 
Luft mit Hilfe von Messinggewichten vornehmen, so würde, 
wie eine einfache Rechnung ergibt, 993,12 g auf die Wage ge- 
legt werden müssen. Statt dessen hat Mohr vorgeschlagen, 
1 k Wasser von 17,5° in einem Gefüsse von derselben Tem- 
peratur und den lufterfüllten Raum abzuwägen; in diesem Falle 
erhält man das entsprechende Volumen um 1,88 cc grösser. 
Die Gründe für dieses Verfahren, welches Mohr zuerst in seinem 
1855 erschienenen Lehrbuch der Titrirmethode empfohlen hatte, 
lagen in der grösseren Einfachheit des Gewichtes, sowie in dem 
Umstande, dass die Kenntniss der Ausdehnung des Wassers, 
über welche damals die Beobachtungen noch ungenügend über- 
einstimniten, nicht in Betracht zu kommen braucht. 

Da es in der Maassanalyse vollständig gleichgültig ist, 
welche Volumeneinheit man zu Grunde legt, vorausgesetzt, dass 
sie bei allen (Giefüssen innegehalten wird, so würde speciell in 
dieser Hinsicht gegen das Mohr’sche System kaum etwas ein- 
zuwenden gewesen sein, wenn nicht für die so geaichten Maass- 
kolben ebenfalls der Name „Liter“ und für den tausendsten 
Theil desselben die Bezeichnung „Cubikcentimeter“ in Gebrauch 
gekommen wäre. Die grosse Verbreitung, welche die Titrir- 
methode in der chemischen Technik fand, verursachte bald 
einen erheblichen Bedarf an Messkolben, Büretten, Pipetten u.s. w., 
welche Geräthschaften von den Glasbläsern ausschliesslich nach 
dem Mohr’schen Verfahren hergestellt wurden; im Handel sind 
gegenwärtig gar keine anderen mehr zu haben. Es kam bier- 
durch allmählich sogar vielfach in Vergessenheit, dass ein käuf- 
licher Literkolben nicht 1000, sondern 1001,83 wahre Cubik- 
centimeter, ein sogen. 500 cc-Kolben 500,94 wahre Cubikcentimeter 
fasst. Für die Maassanalyse ist dies, wie schon bemerkt, von 
gar keinem Belang; die Mohr’schen Gefüsse haben sogar einen 
gewissen Vorzug, indem, wenn zu irgend einem Zwecke 1000 
oder 500 g Wasser nöthig sind, diese Menge statt durch Wägung 
einfacher durch Abmessen bestimmt wird, wobei nur darauf zu 
achten ist, dass das Wasser die Temperatur von 17,5° besitzt. 


Der Umstand, dass neben dem wahren Liter sich nun auch 
das Mohr’sche Liter und Cubikcentimeter einbürgerte, hat je- 
doch zu erheblichen Nachtheilen geführt und in mehreren Be- 
ziehungen recht unangenehme Verwirrungen hervorgerufen, von 
denen ich besonders zwei hervorheben möchte. 

Zunächst ist der Begriff „Concentration von Lösungen“ un- 
sicher geworden. Man versteht darunter die Anzahl Gramme 
Substanz, welche in 100 oder auch 1000 cc einer Lösung ent- 
halten sind. Wenn in einer deutschen chemischen Abhandlung 
sich die Angabe findet, man bedürfe zu irgend einem Zwecke 
einer Salzlösung von der Concentration 200 g in 1000 cc, so ist 
wahrscheinlich gemeint, diese Lösung sei auf die Weise her- 
zustellen, dass man 200 g Salz in einen Mohr'schen Literkolben 
bringt und nach Zusatz von Wasser bis zur Marke verdünnt. 
Indessen ist man der Sache doch nicht sicher, denn es gibt 
auch in Deutschland eine Anzahl von Chemikern und Physikern, 
welche von den Glasbläsern (z. B. Dr. Geissler’s Nachfolger in 
Bonn) sich stets richtige Literkolben anfertigen lassen, und der 
betretiende Zweifel ist noch grösser, wenn jene Angabe in einem 
französischen oder englischen Werke vorkommt. Würde man 
nun die 200 g Salz statt in dem Mohr’schen nochmals in einem 
richtigen Litergefäss auflösen, so hätte man zwei Flüssigkeiten 
hergestellt, deren Volumen sich wie 1001,88:1000 verhalten 
und in dem gleichen Raum von 1000 Volumtheilen wären in 
dem ersten Falle 199,625 g, im zweiten 200 g Salz enthalten. 
Der hierdurch möglicher Weise entstehende Irrthum ist aber 
für manche Zwecke durchaus nicht gleichgültig. 

Ein zweiter Punkt, welcher durch die Einführung der 
beiden verschiedenen Volumeinheiten unsicher gemacht wurde, 
ist die Scale der Quarzkeilsaccharimeter. Bei den in Deutsch- 
land gebräuchlichen Instrumenten hat bekanntlich die von 
Ventzke vorgeschlagene Scale allgemeinen Eingang gefunden, 
deren 100-Punkt ursprünglich so bestimmt wurde, dass man 
mittels reinem Zucker eine Lösung vom spec. Gew. 1,1 her- 
stellte und diese in einer 2 dm-Röhre in den Apparat einlegte. 
Wenn man dann von einem weniger als 100 Proc. enthaltenden 
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Zucker eine Lösung von der genannten Dichte unter Anwen- 
dung eines Arüometers bereitete, so gab die an der Scale beob- 
achtete Ablenkung direct die Gewichtsprocente Zucker in der 
Trockensubstanz an. Dieses Verfahren, welches darauf berechnet 
war, die Anwendung der Wage zu umgehen, gab aber keine 
genauen Resultate, weil die in den Rohzuckern enthaltenen 
Salze ebenfalls auf das specifische Gewicht der Lösung be- 
stimmend einwirken, und es wurde daher verlassen. Man ging 
zu der jetzt gebräuchlichen Wägungsmethode über, nachdem 
zuerst ermittelt worden war, welchen Gehalt die Ventzke'sche 
Normallösung besitzt. Versuche hierüber hatten ergeben, dass 
100 cc derselben 26,048 g Zucker hinterlassen, und wenn nun 
von einem unreinen Zucker diese Menge abgewogen, zu 100 ce 
gelöst und im 2 dm-Rohr polarisirt wird, so gibt die ursprüng- 
liche Fentzke'sche Scale ebenfalls direct die Procente Zucker 
in der Trockensubstanz an. Da dieses Verfahren schon lange 
vor dem Jahre 1855 in Anwendung war, also zu einer Zeit, 
wo die Mohr'schen Cubikcentimeter noch nicht existirten, so 
hat sich die Zahl 20,048 g ohne Zweifel zuerst auf wahre 
Cubikcentimeter bezogen. Nach Einführung der MoAr’schen 
Messkolben gingen aber die Mechaniker, namentlich die Firma 
Schmidt und Hänsch in Berlin dazu über, zur Bestimmung des 
100-Punktes der Instrumente eine Lösung von 26,048 g Zucker 
zu 100 Mohr’schen Cubikcentimetern anzuwenden. Auf diese 
Weise sind wohl alle neueren Saccharimeter geaicht, dagegen 
können möglicher Weise auch noch ältere Instrumente vor- 
kommen, deren Scale nach dem früheren Verfahren herge- 
stellt ist. 

In Folge dieser Verhältnisse habe ich mich in meinem 
Antwortschreiben an die k. Normal-Aichungscommission dahin 
ausgesprochen, dass die Nachtheile der Mohr'schen Messgefässe 
entschieden grösser seien als die Vorzüge derselben und dass 
keine triftigen Gründe vorlägen, welche für ihre Beibehaltung 
sprechen, vielmehr deren Ausrottung wünschenswertli sei. Da 
einmal in den meisten Ländern das metrische Maass- und Ge- 
wichtssystem gesetzlich eingeführt ist, so muss man dabei bleiben, 
und es ist nicht zulässig, neben der bestimmt definirten Volumen- 
einheit noch eine andere anzuwenden, welche den gleichen 
Namen trägt, aber um einen kleinen Theil davon abweicht. 
In gleicher Weise hat sich Herr Prof. H. Ost in Hannover, 
dessen Gutachten in der Chemikerzeitung, 1890 Bd. 14 Nr. 103. 
erschienen ist, für die Einführung des wahren Liters aus- 
gesprochen. In welchem Sinne sich die anderen Chemiker ge- 
äussert haben, weiss ich nicht, dagegen ist mir mitgetheilt 
worden, dass sich die k. Normal- -Aichungscoinmission "bereits 
bestimmt entschlossen habe, nur für die nach wahren Cubik- 
centimetern geaichten Messgefässe die Prüfung und Beglaubigung 
zu übernehmen und die Mohr'schen vollständig auszuschliessen. 

Es lässt sich erwarten, dass die k. Normal-Aichungscon:- 
mission bestimmte Vorschriften erlassen wird, wie zu verfahren 
ist, um die in der Chemie gebräuchlichen Messgefässe miit 
Wasser von verschiedener Temperatur zu aichen. Da sodann 
diese Instrumente zur amtlichen Prüfung eingesandt werden 
können, so muss den Verfertigern schon von vornherein daran 
gelegen sein, dieselben so richtig wie möglich herzustellen. 
und es erwächst daraus für die Chemiker der grosse Vortheil. 
dass künftig in den Apparatenhandlungen bessere und genauere 
Messinstrumente zu haben sein werden, als es bis dahin der 
Fall war. Die bisherigen Volumenmaasse sind wohl nur selten 
von den Chemikern einer Prüfung auf ihre Richtigkeit unter- 
worfen worden; wer aber eine solche vornahm, machte vielfach 
die Entdeckung erheblicher Fehler Unter der mangelhätten 
Uebereinstimmung der käuflichen Messkolben, Pipetten u. s. w 
leidet, wie auch Prof. Ost in seinem Gutachten hervorhebt. 
gegenwärtig die ganze Maassanalyse, und schon aus diesem 
(runde ist das Vorgehen der k. Normal-Aichungscommission 
mit Freude zu begrüssen. Es ıst somit zu hoffen, dass nach 
und nach die alten Mohr’schen Messgeräthschaften aus den 
Laboratorien verschwinden und durch neue, auf ihre Richtig- 
keit anıtlich geprüfte, ersetzt werden. 

Die Einführung der richtigen Volumeneinheit an Stelle der 
Mohr'schen hat für die Zuckeranalyse noch eine weitere Folge 
und zwar in Bezug auf das Normalgewicht für das Polarisations- 
Saccharimeter. Wie erwähnt, entspricht der 100-Punkt der 
Ventzke'schen Scale einer Zuckerlösung, welche 24,048 g Zucker 
in 100 Mohr'schen Cubikcentimetern enthält. Wendet man nun 
zur Herstellung dieser Lösung bei 17,5° ein geaichtes richtiges 
100 cc-Kölbchen an, so müssen, um die Polarisation 100 zu er- 
halt 26,048 
7,0018 
Zahl unbedenklich auf 26 g abgerundet werden kann. Es er. 
gibt sich also hierbei eine wesentliche Vereinfachung des Polari- 
sationsgewichtes, indem der unbequeme Bruchanhang wegtfüllt 
und eine ganze Zahl resultirt. Im Uebrigen bleibt alles un. 
verändert, sowohl die Scale der Instrumente als auch die darani 
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bezüglichen Tabellen. Die Einführung der richtigen Volumen- 
einheit ist also in dieser Beziehung von entschiedenem Vortheil. 

Man kann aber die Frage aufstellen, ob es nicht zweck- 
nıässig wäre, das Polarisationsgewicht überhaupt ganz zu ändern, 
denn um die Herstellung der Zuckerlösung rascher zu bewerk- 
stelligen, würde es bequemer sein, eine kleinere Menge Zucker 
anzuwenden, etwa 20 g. Will man dann aber das Volumen 
von 100 cc beibehalten, so hat dies zur Folge, dass die Scale 
der Polarisationsapparate geändert werden muss, was bei der 
vorhandenen grossen Zahl dieser Instrumente sich nur mit er- 
heblichen Schwierigkeiten durchführen liesse; zugleich wäre 
eine Umrechnung vieler Tabellen nöthig. Wollte man diesen 
Uebelstand vermeiden, so könnte dies in der Weise geschehen, 
dass man das Volumen der herzustellenden Zuckerlösung ändert. 
Dieses Volumen würde, das Polarisationsgewicht zu 20 g test- 
20.100 _ 76.92 20.100 

i 26,048 
= 76,78 Mohr'sche Cubikcentimeter; man kommt also zu Maassen, 
welche für die Praxis sehr unbequem wären. 

Es ist also entschieden am rathsamsten, das bisherige 
Polarisationsgewicht beizubehalten, d. h. entweder 26,048 g 
Zucker zu 100 Mohr'schen Cubikcentimetern oder 26 g zu 
100 wahren Cubikcentimetern zu lösen. 

Bei dieser Gelegenheit möchte ich nicht versäumen, darauf 
aufmerksam zu machen, dass die physikalisch-technische Reichs- 
anstalt in Charlottenburg die Absicht hat, in Zukunft die 
Scalen der Polarisations-Saccharimeter auf ihre Richtigkeit zu 
prüfen und bezüglich der Fehler derselben Correctionstabellen 
zu liefern. Es steht also eine weitere amtliche Hilfe bevor, 
welche sehr werthvoll werden kann. 

Schliesslich habe ich hinsichtlich der Normaltemperatur, 
welche in der Zuckeranalyse, d. h. bei der Herstellung der 
Lösungen für den Polarisationsapparat am besten innegehalten 
wird, noch einige Worte zu bemerken. Bekanntlich war diese 
bis dahin zu 17,5° C. festgesetzt, während in der Alkoholometrie 
15°, bei vielen wissenschaftlichen Untersuchungen 20° gebräuch- 
lich sind. Aus dem Umstande, dass, wie früher bemerkt, sich 
das Polarisationsgewicht gerade zu 26 g ergibt, wenn ein 
Kölbehen angewandt wird, welches bei 17,5° das Volumen von 
100 wahren Cubikcentimetern besitzt, folgt, dass es ohne 
Zweifel am zweckmässigsten ist, bei dieser Temperatur zu 
bleiben. Eine Aenderung derselben würde ausserdem die Um- 
rechnung mancher Tabellen nöthig machen. 


gesetzt, wahre Cubikcentimeter oder 


Eine neue Methode zur Bestimmung der anorganischen 
und organischen Bestandtheile in Rohzuckerproducten ist 
von Alberti und Hempel in Magdeburg angegeben worden 
(Zeitschrift für angewandte Chemie, 1891 Heft 16). 


Die jetzt allgemein angewandte Methode der Aschen- 
bestimmung in Zuckerproducten ist die sogen. Sulfatmethode, 
welche darauf beruht, dass man in bekannter Weise die Salze 
des Zuckers in schwefelsaure Salze verwandelt und nach Abzug 
von tho des Befundes als kohlensaure Salze — Asche — in 
Rechnung stellt. 

Die Unrichtigkeit der Methode liegt darin begründet, dass 
der Abzug von t/o des Befundes für Umrechnung der schwefel- 
sauren in kohlensaure Salze mit grösseren Fehlern behaftet ist 
und nicht einmal richtige Vergleichszahlen erhalten werden. 

Diese Fehler werden durch die verschiedenartige Zusammen- 
setzung der Asche, welche namentlich bei Nachproducten durch 
die mehr oder minder vorhandenen mechanischen Beimengungen 
Sand u. dgl.) variirt, hervorgerufen. 

Die bisherigen Arbeiten zur Beseitigung dieser Mängel be- 
wecken nun sämmtlich, die Asche des Zuckers, d. h. die kohlen- 
sauren Salze desselben, durch künstliche Beimengungen in 
leichter Weise frei von Kohle, d. i. rein zu erhalten und als 
solche zur Wägung zu bringen. Die in letzter Zeit sich immer 
mehr Bahn brechende Ansicht, dass nicht die anorganischen 
Bestandtheile der Zuckerproducte, sondern die organischen Be- 
standtheile derselben melassebildend wirken, führte die Ver- 
fasser za Versuchen, welche den Zweck haben, die directe 
Bestimmung der in den Zuckerproducten auftretenden anorga- 
nischen Stoffe zu ermöglichen, um dadurch auch indirect eine 
renauere Ermittelung der organischen Bestandtheile erzielen zu 
können. Die bisherige Ermittelungsweise ist durchaus zu ver- 
werfen, sobald etwas Besseres zur Verfügung steht, da man mit 
der Asche — kohlensaure Salze — für die organischen Be- 
standtheile etwas zuzählt, was in den betreffenden Zucker- 
producten (in dieser Form ursprünglich) nicht vorhanden ge- 
wesen ist. Die Kohlensäure wird erst bei der Verbrennung 
erzeugt und deshalb werden die organischen Bestandtheile stets 
am ein Bedeutendes zu niedrig ermittelt. 

Nach einer grossen Reihe von misslungenen Versuchen 
slauben die Verfasser folgende Methode als gut und für die 
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Praxis als durchaus geeignet empfehlen zu können. Ungeführ 
6 bis 7 g gröblich gemahlener Quarzeand (von Trommsdorf, 
Erfurt, zu beziehen) werden in einenı passenden Platinschälchen 
(wie die Verfasser dieselben bei allen ihren Zuckerveraschungen 
benutzen und welche etwa 35 cc fassen) geglüht und nach dem 
Erkalten mit dem Schälchen als Taragewicht gewogen. Hierzu 
werden 5g Zucker, welche man in der Praxis am besten für 
sich auf einem kleinen Tarirblech wägt, gebracht, alsdann die 
Masse in dem Tiegel unter Vermeidung von Verlusten mit 
einem dünnen Platindraht gut durchgemischt und der Draht 
zum Schluss mit einer Federfahne gereinigt. Den so vorbereiteten 
Tiegel bringt man in eine Platinmuffel und erhitzt sofort mit 
voller Flamme. Der Zucker verbrennt ruhig und ohne Schäumen. 
Nach !/z bis 1’, Stunden, je nach dem Zuckerproduct, ist die 
Veraschung beendet und ein weiteres Anrühren o. dgl. der 
glühenden Masse durchaus unnöthig. Die Praxis wird jeden 
nach dieser Methode Arbeitenden bald diejenige Zeit erkennen 
lassen, welche für die betreffenden Producte bei den vorhan- 


j denen Flammen und Mufteln nothwendig ist, da die Resultate 


bei doppelter Ausführung nur nach vollständiger Veraschung 
übereinstimmen werden. Bei Melassen werden etwa 3 g im 
Schälchen, welches mit Quarzsand und einem kleinen Platin- 
draht tarirt ist, abgewogen, nach dem Mischen kurze Zeit er- 
wärmt und mit kleiner Flamme in derselben Weise gearbeitet. 
Die erhaltene Masse ist weissgrau und nur bei schlechten Nach- 
producten und Melassen etwas dunkler gefärbt. 

Diese Methode beruht darauf, dass, wenn ein Gemisch von 
Zucker mit Kieselsäure (Quarz) der Verbrennung unterzogen 
wird, vollständige Veraschung (ohne Rückstand von Kohle) ein- 
tritt und dass sich bei dieser Verbrennung keine kohlensauren, 
sondern kieselsaure Salze aus den vorhandenen organısch sauren 
Salzen bilden. Die bereits in den Zuckern vorhandenen schwefel- 
sauren Verbindungen und Chloralkalien werden bei der Tem- 
peratur, welche während der Veraschung in der Platinmuffel 
vorwaltet, durch die Kieselsäure nicht zersetzt und man er- 
mittelt somit rasch und sicher die anorganischen Bestandtheile, 
welche in den Zuckerproducten wirklich vorhanden sind. Welche 
Uebereinstinmung diese Methode bei den so erhaltenen Zahlen 
unter sich, welche Ditferenzen dieselbe mit der Sulfatmethode 
zeigt und in wie weit dieselbe den oben angeführten An- 
sprüchen (frei von Kohlensäure u. s. w.) gerecht wird, belegen 
die Verfasser durch eine sehr grosse Anzahl von ausgeführten 
Untersuchungen. 

Sie hielten die Untersuchung einer so bedeutenden Anzahl 
von Zuckerproducten der verschiedensten Fabriken für wichtig, 
um mit Sicherheit ein Urtheil über die Genauigkeit der neuen 
Methode und die Uebereinstimmung mit der Sulfatmethode 
fällen zu können. 

Was nun zunächst die Ausführung der neuen Methode be- 
trifft, so ist dieselbe nach grösserer Praxis mit derselben Rasch- 
heit wie die Sulfatmethode zu erledigen. Jedenfalls erfordert 
jedoch die Quarzmethode ein etwas vorsichtigeres Arbeiten und 
doppelte Anfertigung der Bestimmungen. Es war zu befürchten, 
dass die Platingefässe bei der Untersuchung nach der Quarz- 
methode angegriffen werden würden. Allein die lirfahrung hat 
gezeigt, dass dies nicht oder nur sehr unbedeutend geschieht, 
wenn man das Ausscheuern vermeidet. Eine grosse Lichtseite 
der neuen Quarzmethode gegen die Sulfatmethode ist der Fort- 
fall der Schwefelsäure, da in einem stark beschäftigten Labora- 
torium selbst bei den besten Abzugsvorrichtungen es nicht zu 
vermeiden ist, dass die bei der Veraschung sich bildende 
Schwefligsäure in die Arbeitsräume tritt. Die Uebereinstimmung 
der nach der (Juarzmethode gefundenen Zahlen ist als eine 
vorzügliche zu bezeichnen und übertrifft dieselbe sogar die 
Sulfatmethode. 

Es ist von den Verfassern durch besondere directe Ver- 
suche nachgewiesen worden, dass der bei der Quarzmetliode 
erhaltene Verbrennungsrückstand frei von Kohlensäure ist und 
sowohl die schwefelsauren Alkalien als auch Chloralkalien bei 
dieser Arbeitsweise nicht oder in nicht zu berücksichtigender 
Weise zersetzt werden. 


Um ein Bild für die Zusammensetzung der Zuckerproducte 
gegenüber der üblichen Sulfatmethode zu erhalten, führten die 
Verfasser vollständige Analysen (Bestimmung des Zuckers durch 
Polarisation) von einigen Invertzucker freien ersten Producten, 
Nachproducten und Melassen aus und theilen die Ergebnisse in 
einer ausführlichen Tabelle mit. 

Die Bestimmung des Wassers und der anorganischen Be- 
standtheile nach der Quarzmethode wurde bei diesen Ana- 
lysen in derselben Substanzmenge ausgeführt und zwar bei 
den Zuckern mit 5 g, bei den Melassen mit etwa 3 g. Bei 
den festen Zuckerproducten wurde nach Wägung des mit Quarz- 
sand geglühten Platintiegels die auf einem Tarirblech abge- 
wogenen 5 g Zucker in den Tiegel gebracht und das Gesamnit- 
gewicht genau ermittelt. Die Masse im Tiegel wurde gut 
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durchgemischt und in einem Dampftrockenschrank getrocknet.! 
Der nach dem Trocknen gewogene Rückstand im Platintiegel 
wurde direct in der Muftel der Veraschung unterzogen. Für 
die Berechnung des Wassers und der Asche wurde die An- 
nahme von 5g angewandter Substanz zu Grunde gelegt, selbst 
wenn die Differenz der Wägungen des Platintiegels ohne und 
mit Substanz 0 bis 0,002 von dieser Zahl abwichen. Für die 
Praxis ist dies sicher voll gerechtfertigt. 

Bei Melassen wurden etwa 3 g direct in den mit der 
doppelten Menge Quarz (12 bis 15 g) und Platindraht tarirten 
Platintiegel gewogen und im Uebrigen in gleicher Weise 
verfahren. 

Den Aufstellungen nach beiden Methoden wurden für Zucker 
und Wasser dieselben Zahlen zu Grunde gelegt. 

Nachdem diese Methode der Bestimmung der anorganischen 
Bestandtheile in Zuckerproducten eingehenden Prüfungen von 
anderer Seite unterzogen und erforderlichenfalls verbessert ist, 
würde dieselbe nach vorangegangenen praktischen Versuchen 
in Raffineriebetriebe vielleicht mit als Basis für eine gerechtere 
Bewerthung des Zuckers im Handel dienen können, als wie 
dieselbe nach der heutigen Rendementsberechnung erfolgt. 


Ein Verfahren zur Darstellung von Invertzucker durch 
Schmelzen von Raffinaden und hochprocentigem Rohzucker 
mit sehr geringen Mengen von Mineralsäuren ist von 
Dr. Alfred Wohl und Dr. Alexander Kolirepp (Berlin) 
angegeben worden (D.R.P. K1.89 Nr.57368 vom 11. Juli 
1889). 


Für die Inversion des Rohrzuckers durch Mineralsäuren gilt 
als Regel, die Säure auf verdünnte Zuckerlösungen von etwa 
15 bis 25 Proc. einwirken zu lassen, da concentrirtere Lösungen 
nur schwierig und unvollkommen invertirt und leicht zersetzt 
werden würden. 

Technische Mängel dieses Verfahrens sind bekanntlich: die 
Nothwendigkeit, die Lösungen nachträglich concentriren zu 
müssen, und die hiermit verbundene Gefahr theilweiser Zer- 
störung des Zuckers unter Färbung des Productes, sowie die 
Entfernung der grossen Säuremengen, welche bei dem Verfahren 
erforderlich sind, aus dem Producte. 

Die Erfinder haben gefunden, dass sich im Gegensatz zu 
obiger Regel Rohrzucker auch ın Lösungen, welche auf mehr 
als 30 Proc. concentrirt sind, leicht und ohne weitere Zer- 
setzung invertiren lässt. Das neue Verfahren gründet sich ferner 
auf folgende neue Beobachtungen: 

1) Die Geschwindigkeit der Inversion des Rohrzuckers in 
concentrirter Lösung durch verdünnte Mineralsäuren ist inner- 
halb der von den Erfindern geprüften Grenzen (40 bis 80procen- 
tige Zuckerlösungen bei Inversionsteniperaturen von 45 bis 105°) 
weit weniger abhängig von dem Verhältniss der angewendeten 
Säuremenge zu dem vorhandenen Zucker, als zum vorhandenen 
Wasser, d.h. von der Concentration der invertirenden Säure. Da 
nun eine 80procentige Zuckerlösung nur !/ss so viel Wasser 
auf die gleiche Menge Zucker enthält als eine 20 procentige, so 
wäre z. B. bei völliger Unabhängigkeit von dem Zuckerüber- 
schuss für die vollständige Inversion einer 80 procentigen Lösung 
unter sonst gleichen Umständen auch nur t/ie so viel Säure auf 
Zucker erforderlich als bei einer 20procentigen Lösung, weil 
so die invertirende verdünnte Säure in beiden Fällen die gleiche 
Concentration besitzt. Wegen des daneben wirkenden ver- 
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Säuremenge nothwendig, für 60 procentige Lösungen etwa !is, 
für 40 procentige etwa ?lı2. 

2) Bei der Inversion des Rohrzuckers mit Säuren verläuft 
neben der Zerlegung der Saccharose eine mit der Concentration 
der Zuckerlösung wachsende Rückbildung von Condensations- 
producten der Dextrose, Lävulose und beider unter einander. 
welche der Zersetzung und Färbung vorausgeht und sie be- 
gleitet, und deren Geschwindigkeit mit der Concentration der 
Säure schneller als das Inversionsvermögen zunimmt. Es gibt 
nun für jede Säure eine sehr schwache Concentration, in welcher 
sie bei !/s- bis 1stündigem Erhitzen auf 80 bis 95° Rohrzucker 
ın einer Menge, welche bis zum Vierfachen der angewendeten 
verdünnten Säure betragen kann, vollkommen invertirt ohn" 
Zersetzung und Färbung des gebildeten Invertzuckers und so, 
dass obige Rückbildung ein Minimum wird. Für eine 80 procen- 
tige Rohrzuckerlösung z. B. betragen hiernach die nöthigen 
Säuremengen auf Zucker berechnet: 


0.01 bis 0,02 Proc. Salzsäure (HC]), 


0,02 „ 0,03 , Bromwasserstoffsäure (HBr), 
0,02 . 0,03 „ Salpetersäure (HNO3), 
0,03 „ 0,05 ,„ Schwefelsäure (H,SÖ,), 
0,05 „ 0,20 ,„  Flussäure (HF]), 
0,15 „ 0,25 „  Phosphorsäure (H3PO,), 
0,20 „ 0,40 ,„  schweflige Säure (H,SO;). 
Die ersten für jede Mineralsäure gegebenen Zahlen (die an- 


nähernd im Verhältnisse der Aequivalentgewichte bezieh. In- 
versionsconstanten stehen) geben die eben erforderlichen Mengen 
an, die zweiten die zulässigen oberen Grenzen, bei welchen 
noch ungefürbte Producte erhalten werden. Für nicht farblos 
Producte kann die Säuremenge entsprechend der gewünschten 
Färbung bis etwa auf das Fünffache der erforderlichen Menge 
vermehrt werden, ohne den Geschmack des Productes zu 
schädigen. Die Färbung durch den Säureüberschuss tritt um 
so leichter ein, je concentrirter die Zuckerlösung ist. 

3) Das für die Inversionsgeschwindigkeit verdünnter Zucker- 
lösungen bekannte Gesetz der gegenseitigen Abhängigkeit von 
Inversionstemperatur, Säuremenge und Erhitzungsdauer gilt 
auch annähernd bei dem neuen Verfahren, so dass dasselbe 
auch niedrigere bezieh. höhere Temperaturen als 80 bis 95° 
zulässt, wenn man entsprechend der von den Erfindern fest: 
gestellten Ab- bezieh. Zunahme der Inversionsconstanten der 
Säuren für die Inversion in concentrirter Lösung die Säure- 
menge vermehrt bezieh. vermindert oder die Erhitzungsdauer 
verlängert bezieh. verkürzt, oder die Grösse beider dieser 
Factoren verändert, jedoch so, dass ihr Product für die gleiche 
Temperatur annähernd constant bleibt; bei den starken Säuren 
wird die Wirkung der Inversion bei Verniinderung der Menge 
unter 0,01 Proc. HCi u. s. w. bereits durch die säurebindende 
Wirkung der minimalen Aschenmengen beeinflusst, welche auch 
im feinsten Zucker zurückbleibt. 

Folgende für den praktischen Gebrauch umgerechnete 
Tabelle gibt direct die Zeit in Stunden an, welche bei ver- 
schiedenen Inversionstemperaturen erforderlich ist, und für die 
angegebene Concentration der Zuckerlösung und die angegebenen 
Siuremengen eine annühernd vollständige Inversion (bis zu dem 
in dieser Concentration erreichbaren Maximum der Linksdrehunz:i 
herbeizuführen. Die für die Säuremengen angeführten Zahlen 
bedeuten Procente hydratfreier Salzsäure, bezogen auf Zucker: 
bei Benutzung der anderen Mineralsäuren sind die nach der 
obigen Angabe gleichwirkenden Mengen einzusetzen. 


Inversionsdauer ın Stunden: 


Concentration der 


80 Proc. 


Zuckerlösung 70 Proc. 60 Proc. 40 Proc. 
Procent Salzsäure | 100025] 0,005 [0,01] 0,025 10,05} 0,1 || 0,008 | 0,017 | 0,045 | 0,085 0.17 0,018 | 0,027 | 0,14 10.030,15 o.s 
auf Zucker f | 
etwa | 
2350. = je lee e e ehe ee 
40 bis 50° . — — 84 34 18 | 5'4] — 65 20!a 12 [5j] — — a — |1312} 7 
50 „ 60°. — — 122! 9 (ar J2'ul — 19 61a 3 ||| — 12 2 35 | Ale) ° 
60 „ 70°. — — 6 | 234 |1'2]| %% — 5 1'/ 3s | —- | — 2°/s Ir 512] 1 > 
70 „80°. — — 2 3's | — || 8'2 | 13⁄4 1/2 — |— l'2 | — 2'e] 2 | — 
80 „ 90°. — 1 | kl — I- — 1 1/2 — — — t/s 2/5 — | t | — | — 
90 „100°. — In 1/3 — |—|— 1/3 1/4 — — | — Ya Is — | | — | — 
100 „110°. 2; — — — — | — — — — — — — — — į | — !' — 
zögernden Einflusses des überschüssigen Zuckers ist thatsäch- Das auf die Beobachtungen der Erfinder sich gründen. 


lich etwa t12 der für 20procentige Lösungen erforderlichen 


! Der neue Sorhletsche Trockenschrank wird sich wohl 
bald in den Laboratorien einbürgern. 


technische Verfahren zur directen Herstellung eines farblosen 
concentrirten und rein schmeckenden Invertzuckersyrups ist tür 
die Verarbeitung von Ratfinaden mit nicht über 0,08 Proc 
Asche unter Anwendung von Salzsäure folgendes: 
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Mengen Absüsswasser, z. B. zum Auflösen des Zuckers, den 


1 t fein gemahlenen weissen Zuckers wird in mit Rühr- 


werk versehener, durch Dampfmantel oder Dampfschlangen von 
grosser Heizfläche beheizter und zweckmässig geschlossener 
Pfanne mit 2,4 hl Wasser bei etwa 95° C. geschmolzen; nach 
Abstellung des Dampfes werden in die Masse 0,264 k = 0,222 1 
reiner concentrirter Salzsäure vom spec. Gew. 1,188, welche 
man vorher mit 10 | Wasser verdünnt, eingerührt, worauf die 
Temperatur etwa Ns Stunde auf 90 bis 80° C. erhalten wird. 
Erbitzen über 95° C. ist nach Hinzufügung der Säure möglichst 
zu vermeiden; unter den angegebenen Bedingungen beginnt 
schon bei etwa 100° C. schnell Condensation und Zerstörung 
von Lävulose unter Gelbfärbung; Verlängerung der Erhitzung 
ist bei Temperaturen unter 95° C. zulässig, da erst nach 1stün- 
digem Schmelzen Gelbfärbung eintritt. Bei ganz aschefreier 
Rafinade kann man die Invertirung auch mit der Hälfte der 
obigen Süuremenge durch 1- bis 2stündige Digestion bewirken. 

Der abgezogene, rasch abgekühlte, farblose und dickflüssige 
(etwa 85 procentige), direct gebrauchsfähige Invertzuckersyrup 
zeigt beim Auflösen einer dem halben Normalgewicht Rohr- 
zucker entsprechenden Menge zu 100 cc, bei 20°C. beobachtet, 
eine Linksdrehung von 12 Saccharimetergraden. 0,2035 g von 
dem Syrup lieferten bei der Invertzuckerbestimmung mittels 
Fehling’scher Lösung 0,2985 Kupfer entsprechend 0,1642 g In- 
vertzucker. Aus der Polarısation berechnet sich, dass annähernd 
44 Proc. des angewendeten Rohrzuckers invertirt und nicht con- 
densirt sind; die Kupferbestimmung ergibt 95,8 Proc. 

Der Syrup enthält 0,08 Proc. freie Salzsäure, welche durch 
Finrühren einer Lösung von 0,23 k doppeltkohlensauren Natrons 
oder eines anderen passend gewählten Salzes in ein Chlorid 
übergeführt werden kann. Das Verfahren gestattet sehr rasches 
Arbeiten, indem man die Inversion bei hoher Temperatur be- 
ginnen kann, um den Zucker rasch zu lösen und dann die con- 
centrirte Lösung zur Vollendung der Inversion sich bis auf die 
gewünschte der angewendeten Säuremenge entsprechende Tem- 
peratur abkühlen lässt. 

Soll der Syrup filtrirt werden, so kann man zur Erleich- 
terung der Filtration die Inversion auch in schwächerer als 
70- bis 80 procentiger Lösung ausführen und die filtrirte Lösung 
dann im Vacuum auf die gewünschte Stärke eindampfen. 

Auch eine stärkere als 80procentige Zuckerlösung lässt 
sich nach dem beschriebenen Verfahren invertiren. Bei Er- 
höhung der Inversionstemperatur auf 110° können noch 100 Th. 
Zucker bei Zusatz von 0,01 Proc. Salzsäure mit 8 Th. Wasser 
zu einer bonbonartigen Masse zusammengeschniolzen werden, 
welche bei 1stündiger Digestion zu °/« invertirt erscheint. 


Statt Salzsäure können auf gleiche Art auch die anderen 
Mineralsäuren in den angegebenen bezieh. entsprechend be- 
rechneten Mengen verwendet werden. Bei schwefliger Säure 
ist eine geschlossene Schmelzpfanne zu benutzen; die Säure 
kann entweder durch Oxydation in Schwefelsäure übergeführt 
und als Natriumsulfat im Product belassen oder, wie auch bei 
Anwendung einer etwas grösseren Menge Flussäure erforder- 
lich, durch Caleiumcarbonat (CaCO;) ausgefällt werden. Wo 
bei Anwendung einer niedrigeren Inversionstemperatur oder 
grösseren Verdünnung Vermehrung der Säure erforderlich ist, 
soll vorzugsweise mit Salzsäure gearbeitet werden, weil selbst 
ein Kochsalzgehalt des Productes von '/ bis \/s Proc. weder 
die Verwendbarkeit noch den Geschmack des Productes beein- 
trächtigt. 

Bei aschereicherem Zucker ist ausser der zur Inversion er- 
forderlichen Säuremenge stets im Mittel 0,40 bis 0,45 der 
Aschensalze an Salzsäure hinzuzufügen, von anderen Mineral- 
säuren eine den Aequivalentgewichten entsprechend grössere 
Menge, wobei man indessen nach Vorschrift der Erfinder für 
die Berechnung die Flussäure als halbbasisch, die Schwefel- 
säure als anderthalbbasisch und alle anderen Säuren als ein- 
basisch rechnen soll. 

Zur Umwandelung von Zuckern mit über 0,1 Proc. Asche 
eignen sich vorzugsweise Schwefelsäure, Flussäure, Phosphor- 
säure oder schweflige Säure, indem deren Inversionsconstanten 
durch die Neutralsalze herabgedrückt werden, so dass die zu- 
lässige Grenze der invertirenden Säuremengen leichter einzu- 
halten ist; der Ueberschuss derselben kann durch Füllung mit 
Caleiumcarbonat und Filtration entfernt werden. Für 60- bis 
5procentige Zuckerlösungen und Inversionstemperaturen von 
80 bis 95° verwenden wir von diesen Säuren: bei Schwefelsäure 
0.9 der Asche, bei Flussäure 0,75 derselben, bei schwefliger 
Säure und Phosphorsäure das Drei- bezieh. Zweifache der Asche 
bei Zucker mit unter 0,2 Proc. Salzen und das Anderthalbfache 
bei Zuckern von höherem Salzgehalt; für 100 bis 110° etwa °js 
der für 80 bis 95° erforderlichen Mengen. 

Auch hierbei ist es besonders beim Arbeiten mit concen- 
trirteren Lösungen vortheilhaft, möglichst geringe Säuremengen 
anzuwenden, da in der dicken Lösung die Kalksalze einen 
ziemlich zähen Schlamm bilden und die Verwendung grösserer 


Nachtheil hat, dass ihr Invertzuckergehalt sich beim Anheizen 
leicht unter Färbung zersetzt. Ist dagegen nur wenig Schlamm 
abzusüssen, so kann das Absüsswasser zum Verdünnen der Säure 
vollständig Verwendung finden. 

Soll das Verfahren benutzt werden, um nur das Krystallı- 
siren concentrirter Syrupe zu verhindern, so wird zum An- 
invertiren auf etwa die Hälfte die Inversionsdauer, welche der 
gewählten Inversionstemperatur und Säuremenge entspricht, auf 
t4 bis Ys herabgemindert, entsprechend dem bekannten Gesetz 
des zeitlichen Verlaufs der Inversion. 

Der auf eine der vorbeschriebenen Herstellungsweisen er- 
haltene Syrup soll Verwendung als Ersatzmittel für Zucker in 
solchen Fällen finden, in denen die feste Form des Versüssungs- 
mittels unbequem ist oder die besonderen Eigenschaften des 
Invertzuckers, mildere Süssigkeit und leichtere Vergährbarkeit, 
seine Benutzung vortheilhaft erscheinen lassen, insbesondere als 
Winterfutter für die Bienenwirthschaft, zum Versüssen von 
Spirituosen und Süssweinen, zur Champagnerfabrikation u. a. m. 

Für alle Verwendungen können die Natriumsalze der an- 
gegebenen Säuren in denjenigen Mengen, welche bei der In- 
version 8O0procentiger Lösungen bei einer Temperatur von 
80 bis 95° nach der gegebenen Vorschrift in das Product ge- 
langen, in demselben auch als durchaus unschädlich belassen 
werden; für die Salze der Salzsäure, Schwefelsäure und Phos- 
phorsäure gilt dies für so grosse Mengen, als das Verfahren 
überhaupt beansprucht. 


Patentansprüche. 

1) Verfahren der Herstellung von Invertzucker, bestehend 
in der Behandlung mehr als 40 procentiger, besonders 70- bis 
80 procentiger Zuckerlösungen bei Temperaturen von mehr als 
40° C., vorzugsweise von 70 bis 95° C., mit etwa !/ıo Proc. oder 
weniger hydratfreier Salzsäure, Bromwasserstoffsäure, Salpeter- 
säure oder */ıo Proc. Schwefelsäure, Phosphorsäure, Flussäure 
oder schwefliger Säure bei etwa 80procentigen und bis zur 
dreifachen Menge bei 40 procentigen Zuckerlösungen. 

2) Die Anwendung des unter 1) angegebenen Verfahrens 
zur Verarbeitung aschereicherer Zucker unter Vermehrung des 
Säurezusatzes um die zur Zerlegung der Aschensalze erforder- 
lichen Mengen, so dass im Ganzen etwa ein- bis dreimal so 
viel hydratfreie Säure angewendet wird, als die Menge der 
Asche des Zuckers beträgt für 80 bis 95°, bei niederer Tem- 
peratur entsprechend mehr, und Entfernung des Süureüber- 
schusses bei Benutzung von Schwefelsäure, schwefliger Säure, 
Phosphorsäure und Flussäure durch Ausfällen mit Calcium- 
carbonat und Filtration. 


Schnitzelfänger von Hermann Schulze in Bernburg 
(D.R.P. Kl. 89 Nr. 57503 vom 19. September 1890 ab). 


Nach Scheidung der Schnitzel vom Wasser durch die 
Schnitzelpressen gelangen bei der Undichtigkeit der letzteren 
wieder Schnitzel mit in das abfliessende Wasser. Um dies zu 
verhindern, dient der in der Zeichnung dargestellte continuir- 
lich arbeitende Schnitzelfänger. Das Schnitzel enthaltende Wasser 


Fig. 1. 
Schulze’s Schnitzelfänger. 


gelangt durch einen Trichter a (Fig. 1) in eine unmittelbar 
unter ihm angebrachte drehbare Siebtrommel b und wird aus 
ihr durch eine Blechrinne e in die Abflussleitung geführt. Die 
Schnitzel hingegen bleiben auf der gewebten Fläche der Sieb- 
trommel liegen und fallen schliesslich in den Schnitzelelevator, 
um wieder der Schnitzelpresse zugeführt zu werden. Sollten 
jedoch einige Schnitzel auf dem Umfang der Siebtrommel fest- 
kleben, so werden sie durch eine Bürste d entfernt oder durch 
eine Wasserbrause abgespült. 


Patentanspruch: 
Schnitzelfänger, bestehend aus einer rotirenden Sieb- 
trommel b, einem über ihr befindlichen Zulauftrichter a und 
einer von innen ausgehenden Wasserabflussrinne c. 
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Gilain in Tirlemont construirte einen neuen Saftvor- 
wärmer (Sucrerie indigene, Bd. 37 Nr. 18). 


Dieser Röhrenvorwärmer zur Benutzung von Saft- (Brüden-) 
Dampf unterscheidet sich von den bisher angewandten wesent- 
lich dadurch, dass er im Verdampfkörper selbst angebracht ist. 

Wie die äussere Ansicht und der Querschnitt (Fig. 2) zeigen, 
ist ein Röhrenkörper von solchen Verhältnissen, wie sie der 
Verdampfung und der zu erzielenden Erwärmung entsprechen, 
im Danmıpfraume des Verdampfkörpers aufgestellt und empfängt 
also ohne jeden Verlust die Wirkung des entwickelten Brüden- 
dampfes. Der zu erwärmende Dünn- oder Dicksaft durch- 
fliesst die Abtheilungen des Wärmkörpers und diese können 
einzeln oder gemeinschaftlich abgesperrt werden, so dass die 
Reinigung ohne Unterbrechung der Verdampfung zu bewirken 
ist. Die Absperrung nur einer Abtheilung kann oft von Nutzen 
sein, da der Saftlauf im Uebrigen dann nicht unterbrochen 
zu werden braucht. Auch kann der ganze Vorwärmer aus- 
geschaltet werden, ohne dass die Verdampfung dadurch be- 
rührt wird. 

Das aus dem Brüdendampf condensirte Wasser fällt auf 
verzinnte Kupferplatten am Ausgangsende und fliesst nach 
aussen in kleine geschlossene Behälter, aus welchen es, wie man 
rechts und links in der Figur sieht, durch die Brüdenpumpen 
abgesaugt wird. 

Der den Vorwärmer bildende Rohrkörper ist in einem 
Kesselring zwischen dem Heizkörper und dem Dampfdom des 
Verdampfkörpers angebracht, und zwar immer so, dass ge- 
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Fig. 2. 


Gilain’s Vorwärmer. 


nügende Höhe für die Reinigung der senkrechten Heizröhren 
verbleibt und zugleich das Mitreissen von Saftbläschen ver- 
mieden wird. 

Angenommen, im Vierkörper betrage die Temperatur je 
105°, 98°, 85° und 60°, und man brächte einen Vorwärmer im 
Dampfraum des letzten Körpers an, um die sonst in dem Con- 
densator verloren gehende Wärme auszunutzen. Wenn nun 
Diffusionssaft durch diesen Vorwärmer geführt wird, so ver- 
dichtet sich ein grosser Theil des Saftdampfes, der Druck wird 
vermindert und der Saft ungefähr von 20 auf 50° erwärmt: 
von hier tritt dann der Saft in den Vorwärmer im dritten 
Körper und kommt auf 85° vor der Saturation. 

Der aus der ersten Schlammpresse kommende, auf 70° ab- 
gekühlte Saft geht durch den Vorwärmer des zweiten Körpers 
und kommt vor der zweiten Saturation auf 98°. Der Vor- 
wärmer im ersten Körper endlich dient einestheils zum Erhitzen 
des Dicksaftes von 60° auf 100° vor der Filtration und anderen- 
theils zum Erhitzen des Dünnsaftes auf 100° vor dem Eintritt 
in den Verdampfapparat. 

Die Berechnung der wiedererhaltenen Calorien ergibt leicht 
die Kohlenersparniss und zeigt andererseits, bei Annahme vun 
40 qm Heizfläche für jeden Vorwärmer, dass die beschriebene 
ne ung für 3000 hl Saft in 24 Stunden vollkommen aus- 
reicht. 

Ausserdem ist der Gilain'sche Vorwärmer einfacher in der 
Aufstellung. billiger und weniger Raum beanspruchend als die 
bisher übliche Einrichtung, die Dämpfe aus den Verdampf- 
körpern ab- und seitwärts in getrennt aufgestellte eigene Wärme- 
körper hineinzuleiten. 

Das Gilain’sche System ist zuerst in der Zuckerfabrik 


Neue Verfahren und Apparate in der Zuckerfabrikation. 
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Grand-Pont in Hougaerde und zwar mit bestem Erfolge in 
Ausführung gekommen, wird daselbst nunmehr vollständig an- 
gewandt und auch in mehreren anderen belgischen Fabriken 
eingeführt werden. 


Ein Verdampfapparat mit unverändertem Saftstand 
wurde von G. Leurson beschrieben (Sucrerie indigène, 
Bd. 38 Nr. 4). 


Um einerseits das Mitreissen von Saft zu verhindern und 
andererseits die höchste Verdampfungswirkung mit der ge 
gebenen Heizfläche zu erzielen, soll man bekanntlich die Saft- 
höhe in jedem Körper auf der möglichst gleichen, die Röhren- 
platten wenig übersteigenden Höhe erhalten. 

Zugleich ist bekanntlich die stets gleichmässige Concen- 
tration des Saftes von Wichtigkeit. Bisher musste beides der 


Fig. 3. 
Leurson’s Verdampfapparat. 


Sorgfalt der betreffenden Arbeiter überlassen werden, ein Uebel- 
stand, welchen wir durch das nachstehende Verdampfsysten: 
mit selbsthätig unverändertem Saftstand vermeiden wollen, welches 
einerseits durch passende eingeschaltete Apparate in allen Körpern 
die unverändert gleiche Safthöhe erhält und andererseits immer 
nur Dicksaft von bestimmter Dichte austreten lässt. Die Zu- 
sammenstellung des Verdampfapparates ist in der Skizze Fig. 3 
und der selbsthätige Saftvertheiler in vergrössertem Maasstabe 
in Fig. 4 dargestellt. 

Zum Zweck der Erhaltung des gleichen Saftstandes ist 
jeder Körper in seiner Zuflussleitung mit einem Speiseapparat 
versehen, welcher den Saft nur in dem Maasse eintreten lässt. 
wie dessen Spiegel im 
Körper sinkt. Je nach der 
Höhe, in welcher der Speise- 
apparat gegenüber dem 
oberen Röhrenboden auf- 
gestellt ist, wird so ein 
bestimmter Saftstand im 
Körper unterhalten. 

Der Saftvertheiler oder 
Speiseapparat besteht, wie 
die Fig. 4 zeigt, aus einem 
Behälter A ähnlich dem 
der gewöhnlichen selbs- 
thätigen Weassersanımler 
(Automaten), welcher ein 
Ventil B enthält, das von 
dem Schwimmer C regirt 
wird. Das Gewicht des 
Ventils B ist entlastet und 
das Ventil also unempfind- 
lich für den Druck im Ap- 
parat, so dass es der Wirkung des Schwimmers, bei guter Aus- 
führung der Arbeit, keinen nennenswerthen Widerstand bietet. 

Der den Körper speisende Saft, mag er nun aus einem 
Behälter zufliessen, oder durch eine Pumpe gefördert werden, 
oder aus dem vorhergehenden Körper kommen, kann nur in 
den Behälter A und durch das entlastete Ventil B hindurch 
gelangen; dabei steht der eigentliche Behälter mit seinem Ver- 
dampfkörper durch das Rohr D in directer Verbindung. Da- 
durch stellt sich der Spiegel der Flüssigkeit gleichmässig in 
diesem Körper und seinem Speiseapparat ein, und die Be- 
wegungen in diesem bewirken je naclı dem Bedarf die Schliessung, 
Verengerung oder Oeffnung des Ventils und somit die Regelung 
des Saftzuflusses. 

Nebenbei bemerkt, kann derselbe Apparat auch leicht zurg 
Abziehen des condensirten Saftdampfes eingerichtet und benutzf 
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werden. 


Fig. 4. 
Leurson’s Saftvertheiler. 
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Die zweite obengenannte Wirkung, die Gleichmässigkeit 
der Schwere des abzuziehenden Dicksaftes, wird erreicht, indem 
man (s. Fig. 3) am letzten Körper einen wie oben beschriebenen 
Apparat anbringt, nur muss der Schwimmer passend wie ein 
Sicherheitsventil belastet oder wie ein Aräometer beschwert sein, 
damit er nur von einem der beabsichtigten Saftdichte ent- 
sprechenden Auftrieb gehoben werden könne. Das Ventil dieses 
Apparates steht durch seine Röhre mit dem Dicksaftheber oder 
der Dicksaftabziehpumpe in Verbindung. 

Diese Einrichtung enthebt jeder Handregulirung, und hat 
man einmal den Safteinzugshahn geöffnet und die Saftabzugs- 
pumpe in Gang gesetzt, so kann man den ganzen Verdampf- 
apparat sich selbst überlassen. 


Ein Verdampfapparat wurde Herm. Unger in Magde- 
burg patentirt (D.R.P. Kl. 89 Nr. 56311 vom 19. Juni 
1890). 


Um der zu verdampfenden Flüssigkeit die Möglichkeit zu 
bieten, in sehr dünnwandigen Schichten mit den Heizrohr- 
wandungen in ausgedehnte Berührung zu treten, erhält der in 
Fig. 5 bis 7 dargestellte Apparat folgende Einrichtung: 

Die zu verdampfende Flüssigkeit tritt durch den Stutzen « 
in den von zwei Rohrböden gebildeten Zwischenraum b ein, ge- 


Fig. 7. 


Unger’s Verdampfapparat. 


langt von da in den durch concentrisch in einander angeord- 
nete Rohre gebildeten ringförmigen Zwischenraum c, durch- 
strömt diesen seiner Länge nach, tritt am anderen Rohrende 
je ın das innere Rohr über und wird durch ein in letzteres 
hineinragendes kurzes dünneres Rohrstück e gezwungen, in 
dünner Schicht an der Wandung des inneren Rohres hinab- 
zurieseln. Bei f tritt der Heizdampf in den Verdampfkörper 
ein, die äusseren Rohre umspülend und seine Wärme an die 
in einer dünnen Schicht ihm dargebotene, also eine grosse Ver- 
dampfungsoberfläche bietende Flüssigkeit übertragend. 


Patentanspruch. 

Ein Verdampfapparat, bei welchem eine schnellere und 
sparsamere Wirkung des Heizmediums (Dampf) dadurch erzielt 
ist, dass die zu verdampfende Flüssigkeit den Zwischenraum (r) 
concentrischer Heizrohre, sowie, geleitet von einem Rohrstück (e), 
das Innenrohr dünnschichtig durchströmt und so mit grossen 
beheizten Oberflächen in Berührung kommt. 


Eine Schleuder für ununterbrochenen Betrieb beschrieben 
Schtscheniovski und Piontkovski (Sapiski, Bd. 21 vom 
15/27. März 1891 nach dem Bericht einer Prüfungscom- 
mission der technischen Gesellschaft in Kiew). 


Diese Schleuder hat während der ganzen Arbeitszeit in 
der Zuckerfabrik Kapustiane (Gouvernement Podolien) gearbeitet, 
welche Eigenthum und unter der Leitung des erstgenannten ist. 
Die Haupttheile (s. Fig. 8) sind folgende: 

1) Eine konische Trommel cc; aus gelochtem Eisen, deren 

rösserer Durchmesser nach oben gekehrt ist. Das gelochte 
Eisen ist wie bei dem üblichen Schleuder mit einem Draht- 
geflecht bedeckt. Der obere Durchmesser beträgt 1,5 m, der 
untere 0,425 m, die Höhe 0,698 m. 

2) Ein Regulator, in Gestalt einer zweiten cylindrischen 
Trommel d, ebenfalls aus gelochtem Eisen; diese Trommel hat 
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dieselbe Bewegung wie die konische, ist jedoch von derselben 
vollkommen unabhängig und auf einer direct an der Stelle 
angebrachten Scheibe angebracht. Ein Mechanismus p x s be- 
zweckt. dieses cylindrische Sieb beliebig zu heben und zu 
senken. Auf diesem cylindrischen Theile der Schleuder, dessen 
nützliche Höhe auf diese Weise vermehrt oder vermindert werden 
kann, wird die Schleuderung beendigt. 

3) Ein äusserer gusseiserner auf dem gemauerten Funda- 
mente befestigter Mantel. Derselbe hat auf der Innenseite 
passende Vorsprünge zur Trennung der Abläufe, welche durch 
geeignete Oeftnungen ;, h abfliessen. 

Eine archimedische Schraube befördert die zu schleudernde 
Masse in den mittleren Cylinder «, an dessen unterem Ende 
sich eine Oeffnung b befindet, woraus die Masse in die untere 
Abtheilung der konischen Trommel austritt. 

Diese Abtheilung ist oben durch eine Vertheilungsscheibe e 
geschlossen, welche am Mittelrohr sitzt und deren Rand von 
dem konischen Siebe 2 bis 5 mm entfernt bleibt, und in diesen 
Grenzen je nach dem zu verarbeitenden Producte verstell- 
bar ist. 

Diese Scheibe regelt den Eintritt der Masse und vertheilt 
sie in gleichmässigen Lagen auf dem Siebe. 

Beim Schleudern zweiten oder dritten Productes fliesst ein 
Theil der Melasse gleich beim Eintritt der Füllmasse in den 


Fig. 8. 
Schleuder für ununterbrochenen Betrieb. 


unteren Raum ab; durch die Fliehkraft erhebt sich der Zucker 
längs der schrägen Wandung der konischen Trommel nach 
und nach in die Abtheilungen c; cyc und entlässt seinen Syrup, 
bis er in den eylindrischen Raum d gelangt, wo er vollkommen 
trocken geschleudert wird, um schliesslich in die Rinne f aus- 
geworfen zu werden, welche amı Mantel befestigt ist. Ein 
Deckel g schliesst die Schleuder und verhindert das Heraus- 
werfen. 

Man verstellt die Höhe dieser cylindrischen Abtheilung je 
nachdem man den Zucker mehr oder weniger trocken haben 
will, sowie auch je nach der Natur des Schleuderzuckers. 

Durch das Mittelrohr kann mittels eines engen Rohres 
etwas Dampf zu Anfang des Schleuderns eingeblasen werden. 

Die Schleuder macht 410 Umdrehungen in der Minute, 
läuft ruhig, geräuschlos und ohne Erschütterungen; sie braucht 
nur wenig Betriebskraft, da sie auf einem System von kleinen 
Stahlkugeln läuft und ausserdem die ununterbrochene und regel 
mässige Arbeitsweise die Wirkung sehr erleichtert. Nach den 
von einer Commission angestellten Beobachtungen in der oben 
genannten Zuckerfabrik ergibt sich, dass die Schleuder sehr 
gut arbeitet und 2400 Pud oder 39000 k zweites Product in 
24 Stunden ansschleudern kann. Der erhaltene Zucker war 
trocken, polarisirte 95,6 und hatte eine Reinheit von 97,7. Alle 
Theile sind leicht zugänglich und durch den Apparat lmn 
leicht schmierbar. 

Versuche mit Ausschleudern ersten Productes konnten nicht 
ausgeführt werden, da die Schleuder nach Angabe der Erfinder 
hierzu noch einiger Abänderungen bedarf. 

Die Schleuder wird gebaut von Donat Lipkowski und Co. 
in Kiew, sowie von den Anciens établissements Cail in Paris. 
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Neuerungen an stetig wirkenden Schleudermaschinen 
für Zuckerfüllmasse wurden K. W. Grasshoff in: Magde- 
burg patentirt (D. R. P. Kl. 89 Nr. 56415 vom 22. Juli 
1890). 


Die bisher bekannten, stetig wirkenden Schleudermaschinen 
eignen sich praktisch nicht zum Schleudern von Zuckerfüllmasse. 

Beispielsweise würde bei den Schleudermaschinen mit kegel- 
förnigem Trommelmantel (s. Patentschriften Nr. 20802 und 
22725) die Füllmasse die Trommel mit sehr grosser Geschwin- 
digkeit, fast ohne Aufenthalt, wieder verlassen, ohne dass die 
Füllmasse Zeit hätte, sich in Zucker und Syrup zu zerlegen. 
Um diesen Fehler zu vermeiden, ist die neue in den Fig. 9 
und 10 abgebildete Schleudertrommel (Fig. 9 im Schnitt, Fig. 10 
in Seitenansicht) cylindrisch gestaltet und ausserdem noch mit 
einem Verengungsring versehen. 

Andere Schleudermaschinen (s. z. B. Patentschrift Nr. 30 235) 
eignen sich nur zum Trocknen von schon geschleudertem Zucker. 
Der aus Gusseisen construirte, ausserordentlich schwere Mantel 
und die noch schwerere Schnecke würden so grosse Umfangs- 
reschwindigkeiten, wie zum Ausschleudern der Füllmiasse er- 
forderlich sind, d. i. etwa 45 m in der Secunde, nicht aus- 
halten. Schon aus dem Antrieb dieser Maschine durch Zahnräder 
ist zu entnehmen, dass sie nur als 'Trockenmaschinen von ge- 
ringer Umfangsgeschwindigkeit dienen können, sich aber nicht 
zun Abschleudern des Syrups aus Füllmasse eignen. 

Bei der neuen Construction, durch welche nunmehr die 
Ausführung dieser Operation in stetigem Betriebe möglich wird, 
ist durch einen in die Trommel eingelegten gelochten Ring 
oder mehrere über einander gelegte ringförmige Siebe h eine 


Fig. 9. 


Fig. 10. 
Grasshoff’s Schleudermaschine. 


Verengung des Tronımelmantels herbeigeführt, um den Austritt 
der Füllmasse zu verzögern. 

Die von dem Syrup zu befreiende Füllmasse tritt in die 
Schleudermaschine durch deren trichterförmigen Einlaufrumpf C, 
dessen Oeffnung durch einen Schieber d zu reguliren ist, stetig 
ein, gelangt durch die Zwischenräune zwischen den Armen ff 
zum gelochten 'Trommelmantel, um sodann. die schon vor- 
handene Füllmasse vor sich her schiebend, zur Verengung h 
des Mantels zu gelangen. 

Der aus der Füllmasse sich ergebende, von Syrup befreite 
fertige Zucker wird am Rande i aus der Trommel geschleudert 
und durch eine Auffangrinne a mit Auswurfstutzen m abgeführt. 


Patentanspruch. 

Neuerung an stetig wirkenden Schleudermaschinen für 
Zuckerfüllmasse, bestehend in einem in die Trommel einge- 
legten gelochten Ringe oder mehreren über einander gelegten 
ringförmigen Sieben (A, Fig. 9) zur Verengung des Querschnitts 
der Trommel zwecks Verzögerung des Austritts der l’üllmasse. 


Trocken- und Sortirvorrichtung für Zucker (D.R.P. 
Nr. 57530 vom 15. October 1890 ab für Fr. Wicke und 
Julius Kreutz in Neufahrwasser). 


Die bisher üblichen Vorrichtungen, welche zum Trocknen 
von Zucker verwendet werden, bestehen aus einem rotirenden, 
mit Mitnehmern ausgerüsteten Cylinder. An dessen durch 
Dampf geheizter Achse tritt leicht Caramelbildung ein in Folge 
davon, dass Zucker auf der Achse hatten bleibt; dieser führt 
beim Abtallen eine Verunreinigung des Zuckers herbei und 
veranlasst beim Anstellen der Apparate stets ein Blindwerden 
eines Theiles des Zuckers. 

Um diese Caramelbildung und das Blindwerden zu ver- 


meiden und bei dem Trocknen des Zuckers zugleich ein Sortiren 
desselben nach Korngrösse herbeizuführen, wird die in der 
Zeichnung dargestellte Anordnung benutzt, welche charakterisirt 
ist durch die Verbindung von vollen, ziekzackförnig über ein- 
ander angeordneten Schüttelblechen mit darunter befindlichem 
Sortirschüttelsieb, unter Verwendung einer Heizvorrichtung für 
die durch den Apparat mittels Gebläses gesaugte Luft. 

Der Apparat (Fig. 9) („Granulator“) besteht aus den ent- 
gegengesetzt zu einander liegenden, aus vollem Metallblech 
(bezieh. Wellblech) hergestellten Schüttelböden aaa, die durch 
Excenter x und Zugstangen z in schüttelnde Bewegung ver- 
setzt werden, und die so zu einander angeordnet sind, dass 
das von dem höher stehenden Blech herabfallende Gut auf das 
darunter angeordnete Blech fällt. Letzteres übernimnit den 
weiteren Transport des Gutes und entleert dasselbe wieder auf 
das darunter angeordnete Metallblech. 

Während so der feuchte Zucker die verschiedenen Schütte]- 
bleche passirt, wird das Zuckergut durch den den Apparat 
durchstreichenden und durch die Dampfschlange d erhitzten 
Luftstrom getrocknet, welcher durch den Exhaustor e ständig 
aus dem Apparat abgesaugt wird. Der getrocknete Zucker 
fällt vom untersten Schüttelblech a auf ein geneigt. liegende: 
Schüttelsieb, welches aus verschiedenen fein und grob gelochten 
Sieben 88; $ zusammengesetzt ist, und es wird der getrocknete 
Zucker nach seiner Körnigkeit in die Ablauftrichter tt t, ent- 
leert, während die grössten Stücke Zucker in den Ablauf t3 
gelangen. 

Die Dampfschlange d erwärmt die in den Granulator durch 
den Boden eintretende Luft, welche aufwärts steigend die 
Schüttelbleche a a umspült und die Trocknung des in flacher 
Schicht auf diesen Blechen befindlichen Zuckergutes beschleunigt. 
Durch das Rohr r wird die 
mit Feuchtigkeit geschwän- 
gerte Luft vom Exhaustor 
abgeführt. 

Die Zuführung des 
Zuckergutes erfolgt durch 
den Ausschüttrichter g; der 
feuchte Zucker wird von 
dem Elevator f gehoben 
und an der Oberseite des 
Apparates durch das an- 
steigende Rohr m auf das 
oberste Schüttelblech a ge- 
schüttet. 

Es findet also neben 
der gleichzeitigen Sortirung 
des Zuckers nach seiner 
Korngrösse auch die voll- wi 
kommen gleichmiissige 
Trocknung statt, ohne dass dem Zucker Gelegenheit zur Caramel- 
bildung und zum Blindwerden gegeben wird. 

Es sind keine hoch erhitzten Metallbleche vorhanden, mit 
welchen der Zucker in Berührung kommen kann. Vielmehr 
erfolgt die Trocknung durch mässig erwärmte Luft, deren Tem- 
peratur genügend niedrig gehalten werden kann. 

Als fernerer Vortheil des Apparates ist zu bezeichnen, dass 
durch die Fortbewegung des Zuckers auf vollen Metallblechen 
durch das Schütteln derselben das Anhaften des feuchten Zuckers 
auf den Blechen vermieden wird und das Loslösen etwa fest- 
haftender Zuckertheilchen durch die nachfolgenden Zuckerstücke 
selbsthätig erfolgt. 


Fig. 11. 
Trocken- und Sortirvorrichtung von 


cke und Kreutz. 


Patentanspruch: 

Trocken- und Sortirvorrichtung für Zucker, gekennzeichnet 
durch die Verbindung von zickzackförmig über einander liegenden 
vollen Metallblechen a, welche eine Schüttelbewegung erhalten, 
mit darunter angeordnetem Schüttelsieb ss; sg von verschiedener 
Maschenweite und durch die Anordnung einer Dampfheizschlange 
unter dem Schüttelsieb für die den Apparat durchströmende 
und mittels Exhaustors hindurchbewegte erwärmte Luft. 


Vacuum-Verkochapparat mit hydraulischem Verschluss 
von Maschinenbau- Actiengesellschaft vorm. Breitfeld, Danek 
und Co. in Prag (Oesterreichisch-ungarisches Privilegium 
vom 30. December 1890). 


An den Vacuum-Verkochapparaten, welche zur Concentration 
von Säften dienen, bietet die Dichthaltung und Bewegung des 
Verschlusses bei grösseren Oefinungen, wie sie bald allgemein 
als nothwendig erkannt sein werden, mancherlei Schwierig- 
keiten. 

Eine Anpressung der Deckel mit Hebeln genügt nicht, und 
der zwischen Vacuum und Deckel gelegte Dichtungsschlauch 
ist der heissen klebrigen Flüssigkeit und den Folgen des Ab- 
reissens bei der Oefinung ausgesetzt. Der Verschlussmechanismus 
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erfordert viel Kraft und Zeit zur Manipulation, da er mit 
schweren (rliedern und vielfachen Uebersetzungen arbeitet. 

Diese [ebelstände zu vermeiden, benutzen wir den von 
einer beliebig angetriebenen Pumpe, einem Accumulator oder 
sonstigem Druckwerk gegebenen Wasserdruck zur Dichtung und 
Bewegung der Verschlussdeckel. Bezüglich der Einzelheiten 
verweisen wir auf die Patentschrift. Neu und Gegenstand ist: 

1) Die Anwendung eines Schlauches zum Anpressen der 
Deckel bei Vacuum-Verkochapparaten. 

2) Die Anwendung von Hydraulikceylindern zum Abreissen 
der Deckel und zur Bewegung des ganzen Verschlusses des 
Vacuumapparates mittels Druck wasser. 

3) Die Anwendung einer Rollung des Verschlusses bei wage- 
rechter Bewegung auf fix aufgehängten Rollen oder Segmenten, 
alles dem Wesen nach so, wie oben beschrieben und gezeichnet. 


(Fortsetzung folgt.) 


Zur Werthbestimmung der Kohle. 


Mit Bezug auf die in diesem Journal 1891 280*63. 
89. 136 erschienene Abhandlung von Prof. Bunte erhalten 
wir die unter I abgedruckte Zuschrift des Herrn Scheurer- 
Kestner in Thann. 

Wir haben von dem Inhalt derselben Herrn Bunte 
Kenntniss gegeben und lassen dessen Erwiderung unter 
II folgen. 


I. 


In einer Abhandlung von Prof. Bunte, die in D. p. J. 1891 
2380 63. 89. 136 erschienen ist, schliesst der Verfasser, dass 
die Verbrennungswärme der Steinkohle durch Berechnung 
mittels der Dulong’schen Formel festgestellt werden kann, oder 
mindestens, dass „man mit einer für die Praxis ausreichenden 
Genauigkeit die Verbrennungswärme der Kohle aus der genauen 
chemischen Analyse einer Durchschnittsprobe berechnen kann.“ 

Diese Behauptung, gegen die ich schon seit langen Jahren 
gekämpft habe, ist durch die Bunte'sche Abhandlung selbst 
nicht bewiesen. Im Gegentheil: die Tabelle der Saarkohlen 
zeigt mit der Dulong’schen Formel einen Unterschied von 
— 4,2 und + 2,8, also einen Unterschied von +7 Proc. zwischen 
zwei der untersuchten Kohlen (vgl. Ziehwald II und Griesborn). 

Die andere Tabelle verschiedener Kohlen zeigt entsprechend 
noch einen Unterschied von — 3,7 und + 2,0, also +5,7 Proc. 

Solcher Unterschied scheint mir zur Verwerfung der Dulong- 
schen Formel hinreichend, ungeachtet dass zwischen anderen 
Kohlen der Unterschied noch grösser ist. 

Schwackhöfer hat für eine Kohle im Calorimeter einen 
Ueberschuss von 6 Proc. auf die nach Dulony’scher Formel be- 
rechnete Verbrennungswärme! gefunden; Fischer gleichfalls 
5,4 Proc.? Bunte selbst hat in seinen Münchener Versuchen 
einen Ueberschuss von 6,5 Proc. für die Ruhrkohle General- 
Erbstollen bestätigt.’ 

Um solche Erörterungen zwischen Vertheidigern der Dulong- 
schen Formel und seinen Gegnern zu Ende zu bringen, habe 
ich mich entschlossen, ein widersprechendes Verfahren an- 
zuwenden, indem dasselbe Kohlenmuster der calorimetrischen 
Untersuchung von einem anderen Experimentator und von mir 
unterworfen wurde. Ich wandte mich an Mahler, der kürzlich 
mittels der Berthelot'schen Bombe * die Verbrennungswärme 
von fünf verschiedenen Kohlen bestimmt hat. 

Die von mir ausgewählte Kohlensorte rührt von Bascoup 
(Nordfrankreich) her. Sie hat mir vor 4 Jahren sehr niedrige 
Ergebnisse geliefert.’ Deshalb habe ich sie gewählt, um einen 
entscheidenden Versuch zu führen. 

Zuerst wurde sie in dem Laboratorium der Faculté des 
sciences von Lille der Analyse unterworfen und die Analyse von 
mir wiederholt. Dann wurde die calorimetrische Prüfung von 
mir in der Berthelot'schen Bombe vom College de France und 
von Mahler in der Ecole des mines mit seiner Berthelot-Mahler- 
schen Bombe ausgeführt. 


I Zeitschrift für analytische Chemie, 1884 S. 453. 

2 D. p. J. 1885 258 * 330. 

® Bericht über die Heizversuchsstation München, Tabelle I 
Nr. 34, aber nach den nöthigen Correcturen, die ich im J. 1883 
in dem Bulletin de la Société Industrielle de Mulhouse fest- 
gesetzt habe. 

4 Comptes rendus, Académie des sciences 1892. 

3 Comptes rendus, Académie des sciences 1888. 
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Analyse Lille Scheurer- Kestner 

C os ee er ; 92,00 
H... ... 604 5,85 
O+N+S 1,88 2,15 

190,00 100.00 

A RR 

Mahler s . 8813 
Scheurer- -Kestner . 8828 
nach Dulong . 9368 


Unterschied zwischen Dulong und Beobachter. 


Mahler hat mithin ein Minus 555 W.-E.= 5,9 Proc. 

Scheurer-Kestner desgleichen . 540 „ =59 , 

Mahler hat ferner, ohne Aufforderung meinerseits, eine 
andere Kohle calorımetrirt, wovon er die Ergebnisse mir 
freundlichst mittheilte. Die Kohle war eine englische Nixon- 
kohle, die ich vor etlichen Jahren schon analysirt und in der 
Bombe geprüft habe.‘ 


Analyse. 
Cou. aa a oa aa oa a 1727; 
M e ea a ae a a a 
O+N+S. 9,34 
100,00 
a 
Mahler . . ; 8759 
Scheurer-Kestner 1888 . 8864 
ibid. 1892 . 8700 
nach Dulong ; 8579 
aus der Analyse berechnet ohne Rücksicht 
auf Sauerstoff. . . . 2 2 . . . . 8807 
Unterschied zwischen Beobachtung und Dulong’'scher 
Formel. 
Mahler s -- 180 W.-E. = 2,0 Proc. 
Scheurer-Kestner 1888 . +285 „ =33 „ 
ibid. 1892. +121 „ =14 „ 


Unterschied zwischen Beobachtung und der Formel 
C 8080 + H 34500. 
Mahler . . — 48 W.-E.=0, Proe. 
Scheurer- Kesiner 1892. — 107 , =12 . 


Es liegen also hier zwei Kohlen vor, deren Verbrennungs- 
wärme unzweifelhaft festgestellt ist und deren Analysen für 
sicher zu halten sind; dagegen ist der Unterschied nach der 
Dulong’schen Formel bedeutend und das Resultat ganz anders: 
im ersten Falle — 5,9 Proc., im zweiten + 2,0 oder + 1,4 Proc. 
Noch ist zu bemerken, dass die Verbrennungswärme der Nixon- 
kohle mehr von der Dulong’schen Berechnung abweicht als von der 
einfachen Zusammenrechnung der Verbrennungswärmen C + H. 

Es kann nach diesen zwei Beispielen nicht mehr die Rede 
davon sein, die Dulong’sche Formel für die Verbrennungswärme 
anzuwenden. Es gibt heute keine Formel, die zu diesem Zweck 
dienen kann. Nur allein calorımetrische Versuche, wie ich es 
seit mehr als 20 Jahren behauptet habe, führen zu sicheren Er- 
gebnissen. Der Gebrauch der Dulong’schen Formel führt die 
Gefahr einer Täuschung von mehr oder weniger als 7 Proc. 
mit sich, soweit wir bis jetzt wissen. Es ist möglich, es ist 
sogar wahrscheinlich, dass die Schwankungen noch grösser sein 
können für Kohlensorten, die noch nicht mit dem Calorimeter 
geprüft sind. 

Dass von der Dulong’schen Formel kein Gebrauch gemacht 
werden kann, ohne dass man eine Unsicherheit von wenigstens 
7 Proc. zu erwarten hat, ist durch diese Untersuchungen be- 
wiesen. Es geht mit den Steinkohlen wie im allgemeinen Falle. 
Die Dulong’sche Formel ist nur auf die Elementaranalyse ge- 
gründet, aber die Kohlensorten unterscheiden sich auch durch 
ihre Immediatzusammensetzung. Die Immediatzusammensetzung 
ist von der molecularen Structur wie von der Elementar- 
zusammensetzung abhängig. 

Als Beispiel betrachten wir zwei Kohlensorten aus den Pas 
de Calais (Nordfrankreich), welche ähnliche Elementarzusammen- 
setzung haben: die erste 84,95 und die zweite 84,90 Proc. 
Kohlenstoff — nur ist die eine eine fette und die andere eine 
magere Kohle —, die eine gibt beim Destilliren 18 Proc. ihrer 
Koblenstoffe als Kohlenwasserstoffe und Oxyde ab, die andere 
nur 9,9 Proc. Bei der Anwendung der Dulong’schen Formel 
wird trotzdem für die Verbrennungswärme dieser beiden 
Kohlenstoffmengen derselbe Coefticient verwendet, was unzu- 
lässig ist. Man weiss ja schon lange, dass Körper, deren Zu- 
sarmmensetzung dieselbe ist, wie z. B. Essigsäure und Ameisen- 
säure-Methylester, doch durch ihre Verbrennungswärme sehr ver- 
schieden sind und sich noch mehr von der Dulong’schen Formel 
entfernen. Die letzte übertrifft sie um 30,8 Proc. Wenn solche 


8 Bulletin de la Société Industrielle de Mulhouse, 1888, Ver- 
brennungswärme 8864 etwas zu hoch. 
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Schwankungen bei Substanzen von gleichen Zusammensetzungen 
beobachtet werden können, um wie viel mehr ist es wahr- 
scheinlich, dass es unmöglich ist, mit irgend einer Sicherheit 
eine Formel für die Verbrennungswärme von Körpern, die so 
verschieden wie die Steinkolilen in ihrer Structur sind, an- 
zuwenden. 


lI. 


Wie ich aus den vorstehenden Mittheilungen ersehe, lässt 
Herr Scheurer-Kestner seine älteren calorimetrischen Versuche, 
welche bis zu 15 Proc. höhere Werthe ergeben hatten, als die 
Dulong'sche Regel, stillschweigend fallen und sucht, unter Be- 
rufung auf die früheren Arbeiten von Schwackhöfer, von mir 
u. A. seinen Widerspruch gegen die Dulony'sche Formel durch 
neue Versuche aufrecht zu erhalten. Zu dem Ende theilt Herr 
Scheurer-Kestner Versuche über eine Kohle von Bascoup mit, 
welche um etwa 6 Proc. weniyer Wärme im Calorimeter ergeben 
haben soll, als die Berechnung aus der Elementarzusammen- 
setzung. 

Wären die vorstehend mitgetheilten Versuchsergebnisse ein- 
wandfrei, so würde gegenüber der ausserordentlich grossen 
Zahl von Steinkohlen, bei denen der berechnete Werth mit 
dem gefundenen sehr nahe übereinstimmt, die Kohle von Bas- 
coup eine Ausnahme von der Regel darstellen, deren Möglich- 
keit ich niemals in Abrede gestellt habe und zwar wäre dies, 
wie ich hinzufügen darf, die einzige Ausnahme in ihrer Art. 
Zunächst habe ıch aber begründeten Anlass anzunehmen, dass 
die von Herrn Scheurer-Kestner angegebene Elementarzusammen- 
setzung der Kohle von Bascoup und also auch der daraus be- 
rechnete Dulony-Werth unrichtig sind. Die ganz ungewöhnliche 
Zusammensetzung dieser „Magerkohle*, welche nach Scheurer- 
Kestner 5,8 bis 6 Proc. Wasserstoff und 1,04 bis 1,31 Proc. 
Sauerstoff neben 0,54 Proc. Stickstoff’ enthalten soll, hat mich 
veranlasst Herrn Scheurer-Kestner um Ueberlassung einer Probe 
dieser Kohle zu bitten. Diese Probe, für deren Uebersendung 
ich Herrn Scheurer-Kestner dankbar bin, hat bei der Elementar- 
analyse ein von dem obigen völlig abweichendes Ergebniss ge- 
liefert, nämlich 90,7 Proc. C, 3,9 Proc. H (statt 6), 5.4 Proc. 
O-+N-+S. Da die Möglichkeit einer Verwechselung seitens 
des Absenders nicht ausgeschlossen ist, so muss die definitive 
Entscheidung darüber, ob die Kohle von Bascoup eine Aus- 
nahme von der Regel darstellt, vorläufig noch ausgesetzt 
bleiben. Ich habe Schritte gethan, um in den Besitz völlig 
authentischer Proben der fraglichen Kohle zu kommen und 


behalte mir vor baldigst über das Ergebniss der Untersuchung |! 


zu berichten. 

Was die Frage anlangt, ob die Dulong’sche Regel praktisch 
brauchbare Anhaltspunkte für die Beurtheilung des Heizwerthes 
der Steinkohle liefert, so haben «alle neueren calorimetrischen 
Versuche, mit alleiniger Ausnahme derjenigen des Ilerrn Scheurer- 
Krstner und des einzigen Versuches von Herrn F. Fischer, zu 
einer bestimmten Bejahung derselben gelührt. Ich verweise 
in dieser Beziehung auf meine vor kurzem gemachte Mittheilung 
in diesem Journal, 1892 283 256. Voraussetzung für die 
Brauchbarkeit der Dulonyg’schen Regel ist selb,stverständlich 
eine richtige Elementaranalyse. Wo diese Voraussetzung nicht 
zutrifft, da wird man, trotz der besten calorimetrischen Me- 
thoden, vergeblich nach einem einfachen Zusammenhang zwi- 
schen Verbrennungswärme und chemischer Zusammensetzung 
der Steinkohle suchen. 

Karlsruhe, chemisch - technisches Laboratorium der tech- 
nischen Hochschule, Juni 1892. H. Bunte. 


E. A. Gimingham’s Leiter für Glühlampen. 


Nach seinem englischen Patent Nr. 3262 vom 23. Februar 
1591 will E. A. Gimingham in London bei der Einführung der 
Leitung durch die Glasglocke zum leuchtenden Körper der 
Glühlampen Platin ersparen und die luftdicht verschlossene Ein- 
führung erleichtern, indem er an ein kurzes Stück Platindraht 
einen Draht aus billigerem Metall, z. B. Eisen, Kupfer, Nickel, 
löthet, über diesen Draht und die Lötlistelle ein den Draht 
etwas lose umschliessendes Glasröhrchen schiebt und dieses 
an dem das Platin enthaltenden Ende, um das Platin herum, 
luftdicht verschliesst. Der mit Glas umgebene Draht. wird 
dann in ein Loch der Glasglocke gesteckt und luftdicht mit 
dem Glase der letzteren zusamımengeschmolzen. 


Rauchmesser. 


Durch eine Reihe von Versuchen ermittelte W. Thomson 
dass Papierstreifen durch die Rauchgase einer Feuerung in 


7? Vgl. Comptes rendus 1892. Schwefel ist nicht bestimmt. 


Heft 2. 


wenig Secunden dunkel gefärbt werden und zwar um so stärker, 
je mehr Rauch durch einen bestimmten Feuerzug geht. Um 
vergieichbare Resultate zu erzielen, construirte Verf. seinen 
Apparat so, dass die Papierstreifen, welche auf einer mit Wasser- 
circulation versehenen Röhre angebracht sind, eine bestimmte 
Zeit den lleizgasen ausgesetzt und durch Hilfe eines automa- 
tisch wirkenden Ulhrwerks durch frische ersetzt werden. Man 
erhält so einen relativen Vergleich des jeweiligen Arbeits- 
zustandes und der Leistung der betreffenden Feuerung. (Nach 
Journ. of Gaslightiny, 1892 59 437, durch Cheniker-Zeituny, 
Repertorium 1892 Bd. 16 S. 137.) 


Goldkäferlack für Lederwaaren. 


Für einen vorwiegend grün schillernden Goldkäferlack gibt 
Dr. Stockmeier folgende Vorschrift: 

150 g höchst fein gepulvertes Diamantfuchsin werden mit 
einer Lösung von 250 g Orangeschellack in 1 1 Spiritus ver- 
rieben. Vor dem Gebrauch ist der Lack gut umzuschütteln. — 
Ist ein vorwiegend röthlicher Schimmer erwünscht, so ersetzt 
man das Diamantfuchsin durch Methylviolett 4 B. Besonders 
schöne Wirkung erzielt man durch ein Gemenge von 100 g 
Methylviolett 4B mit 50 g Diamantfuchsin. (Nach Bayerische 
Gewerbezeitung, durch Bayerisches Industrie- und Gewerbeblatt, 


1892 Bd. 24 8. 235.) 


Schwarzfärben und Appretiren der Haare und Borsten. 


‚Dr. Stockmeier in Nürnberg färbt Haare und Borsten wie 
folgt: 

In 1 1 Wasser werden 30 g Weinsäure gelöst, hierzu all- 
mählich 30 g kıystallisirte Soda gegeben und alsdann 50 g 
Wollschwarz und 2,5 g Naphtolgelb S eingetragen. In das 
heisse Fürbebad bringt man die völlig gereinigten, besonders 
entfetteten Haare, lässt sie etwa 1 Stunde liegen, presst die 
anhattende Farbstofflösung ab und trocknet. Nach dem Trock- 
nen wäscht man mit Wasser aus und behandelt schliesslich 
mit einer kalten Lösung von 3 g Tragantlı und 20 g Ulycerin 
in 11 Wasser. Nach dem Trocknen erscheinen die Haare und 
Borsten glünzend schwarz. (Nach Bayerisches Gewerbeblatt, 
durch Bayerisches Industrie- und Gewerbeblatt, 1892 Bd. 24 
S. 230.) 


Das chemische Laboratorium des Geh. Hofrathes Pro- 
fessor Dr. R. Fresenius in Wiesbaden war während des Winter- 
semesters 1891/92 von 54 Studirenden besucht. Davon waren 
39 aus dem Deutschen Reiche, die übrigen aus dem Auslande. 
Assistenten waren im Unterrichtslaboratorium 3, in der Ver- 
suchsstation 3 und in den verschiedenen Abtheilungen des Unter- 
suchungslaboratoriums 17 thätig. Der Lehrkörper der Anstalt 
besteht ausser dem Director aus den Herren Dr. Dr. H. und 
W. Fresenius, Borgmann, E. Hintz, G. Frank und Architekt 
Brahm. 

Ausser wissenschaftlichen Arbeiten wurden im verflossenen 
Wintersemester zahlreiche Untersuchungen im Interesse des 
Handels, der Industrie, des Bersrbaues, der Landwirthschaft, der 
Gesundheitspflege, der Justiz und der Verwaltung in den ver- 
schiedenen Abtheilungen des Laboratoriums und in der Ver- 
suchsstation ausgeführt. 


Bücher-Anzeigen. 


Physikafische Revue von Graetz. Nr. 6. 
Engelhorn's Verlag. 


Inhalt: Battelli: Thermische Eigenschaften der Dämpfe: 
Mathias: Theorem der übereinstimmenden Zustände; Poynting: 
Bestimmung der Dichte der Erde; Chassy: Gesetze der Elektro- 
lyse; Sroletow: Actinoelektrische Untersuchungen. 

Mit dem vorliegenden Hefte ist der erste Band des em- 
pfehlenswerthen Unternehmens abgeschlossen. 


Stuttgart. 


Die Société Industrielle de Mulhouse veröffentlicht ein 
Programm über ihre, im Jahre 1893 zur Entscheidung 
gelangenden Preise. Das Programm wird Jedem auf Ver- 
langen durch das Secretariat der Gesellschaft zugesandt. 


Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 
in Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 
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Jährlich erscheinen 52 Hefte à 24 Seiten in Quart. Abonnements- 
preis vierteljährlich M. 9.—. direct franco unter Kreuzband für 
Deutschland und Oesterreich M.10.30, und für das Ausland M. 10.95. 


Stuttgart, 15. Juli 1892. 


Redaktionelle Sendungen u. Mittheilungen sind zu richten: „An die Re- 
daktion des Polytechn. Journals“, alles die Expedition u. Anzeigen Be- 
treffende an die „J. G. Cotta’sche Buchhdlg. Nachf.*, beide in Stuttgart. 


Bemerkungen über die heutigen Kriegswaffen. 
(Fortsetzung des Berichtes S. 25 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


III. Schiffs-, Küsten-, Festungs- und Belagerungs- 
geschütze. 
Aus den Verhandlungen der französischen Kammer 


im Frühjahr und im December 1891 ging die über- | 


raschende Thatsache hervor, dass gewisse neue Geschütze 
zu jener Zeit den englischen und italienischen Kriegs- 
schiffen eine bedeutende Ueberlegenheit über die franzö- 
sischen verschafften. Es hatte sich also das Marine- 
ministerium eines Landes, welches die grössten Opfer für 
seine Kriegsbereitschaft bringt, eine recht starke Blösse 
gegeben und zwar in einer rein artilleristischen Sache, 
welche ganz allein durch die Privatindustrie und zwar in 
erster Linie durch die des eigenen Landes zu einer hohen 
Vollendung gebracht worden war. 

Schwere Schnellfeuerkanonen (canons à tir rapide de 
gros calibre), d. h. solche von 10 bis 15 cm Bohrungs- 
durchmesser hatten diese Lage herbeigeführt. Zum Be- 
schiessen von Torpedobooten und Schiffsdecks waren schon 
lange vordem kleine Schnellfeuerkanonen im Gebrauch ge- 
wesen, deren Feuergeschwindigkeit durch Einführung von 
Metallhülsen mit Zündhütchen für die Pulverladung, also 
durch den Wegfall einer zeitraubenden Zündungsweise, 
durch rasch arbeitende Verschlüsse, und zum Theil durch 
revolverartige Einrichtungen herbeigeführt worden war; 
ihr Rücklauf wurde einfach durch die Festigkeit des Lagers 
aufgehoben. Bei den Versuchen, die Wir- 
kungen durch Einführung grösserer Rohre zu 
steigern, konnte das feste Lager nicht bei- 
behalten werden; man ging dazu über, die 
bedeutende Kraft des Rückstosses, die eine 
schwere Ladung erzeugen muss, dadurch zn 
schwächen, dass man eine hydraulische Bremse 
zwischen Rohr und Laffete legte, welche die 
heftige Stosswirkung in eine kleine, gleich- 
mässigere Rücklaufbewegung umsetzen sollte. 
Um das Rohr nach beendigtem Rücklauf wieder 
in die alte Lage zu bringen, behielt man da- 
bei zunächst das früher schon gebrauchte Mittel 
einer schiefen Ebene bei, welche die vom 
Rückstoss hinauf bewegte Rohrlast zwingt, von selber 
wieder herunter zu gleiten. Mit dieser Einrichtung, den 
Kück- und Vorlauf eines Rohres in einer beim Schusse 
stehen bleibenden Laffete zu ermöglichen, beginnt die Ge- 
schichte der schweren Schnellfeuerkanonen ; deren Weiter- 
entwickelung auch bis jetzt wesentlich eine Geschichte der 
Maassnahmen zur Regelung der Rücklaufsbewegung ge- 
blieben ist. Diese Einrichtungen sind aber nicht nur für 


die Schiffsartillerie wichtig, sondern auch für die Land- 
Dinglers polyt. Journal Bd. 385, Heft 3. 189201. 


artillerie, besonders für die Festungs- und Belagerungs- 
artillerie, welche bis zum letzten Kriege gerade dieselben 
Kaliber umfasste. Das schnelle Schiessen ist hier vielleicht 
weniger von Wichtigkeit, als die Steigerung der Wirkung, 
welche die neue Lagerung des Rohres in seinem Schiess- 
gerüst herbeiführen könnte. 

Einrichtungen für den Rück- und Vorlauf des Rohres in 

seiner Laffete bei den schweren Schnellfeuergeschützen. 

Da das Wesen der Schiffsgeschütze dem Nicht-Seemann 
weniger bekannt sein dürfte, so sind des schnelleren Ver- 
ständnisses wegen die Ansichten von drei Typen wieder- 
gegeben, welche gewissermaassen den Gang der Entwicke- 
lung erkennen lassen (von der genauen Herzählung vieler 
Einzelheiten wird an dieser Stelle Abstand genommen 
werden). 

Die Ansicht eines älteren 10 cm-Hotchkiss-Schnellfeuer- 
geschützes zeigt (Fig. 5), wie das Rohr mit seiner Quer- 
achse in einem Schildzapfenlager liegt, das den oberen 
Theil des pumpenstiefelartigen Theiles eines Schlittens zu 
bilden scheint. Aus diesem als hydraulische Bremse 
dienenden Pumpenstiefel führt ein Kolben nach vorn 
in einen festen Aufsatz auf einem „Laffete“ genannten 
Untersatz. Innerhalb des Schlittens ruht das Hintertheil 
des Rohres auf einem auf- und abwärts stellbaren Theile. 
Die Rückwärtsbewegung des Schlittens bei einem Schusse 
auf den nach hinten ansteigenden Oberkanten der Laffete 
wird durch die entstehende Reibung in den Bremsen und 
durch die Einwirkung der Schwere gegen das Steigen ver- 
langsamt und dann vollständig durch eine pufferartige 


„Fig. 5. 
Hotchkiss’ 10 em-Schnellfeuergeschütz mit Schlitten auf schiefer Ebene. 


Einrichtung aufgehoben; das hierbei stattfindende Abprallen 
bildet gleichzeitig den Anfang der durch die Schwere be- 
schleunigten Bewegung nach vorn in die alte Lage. Die 
Laffete selber steht mit den Enden auf Rollen, welche sich 
auf einer kreisförmigen, mit dem Schiffsdeck verschraubten 
Platte bewegen; mit der Mitte dreht sie sich um einen 
festen Drehpunkt (Mittelpivot); indem sie mit klauenartigen 
Winkeleisen um eine vorspringende Leiste der Fussplatte 
greift, wird ihre Lage in wagerechter und senkrechter 
7 
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Richtung gegen die Einwirkung des gemilderten Rück- 
stosses gesichert, welchen die Kolben der hydraulischen 
Bremsen auf die vorderen Ecken der Oberkanten der Laffete 
übertragen. 

Im Grunde genommen bietet dieses Schnellfeuergeschütz 
gegen die früher schon im Gebrauch befindlichen Küsten- 
und „Hohe-Rahm“-Geschütze wenig Neues. Die dort vor- 
kommende Laffete ist kleiner geworden und heisst jetzt 
nur „Schlitten“, der dort vorhandene Untersatz jetzt 
„Laffete“. Das Rohr hat natürlich seine alte Lagerungs- 
weise mit Hilfe von Schildzapfen beibehalten. Neu ist 
nur die Drehung der Laffete um den Mittelpunkt; sie fand 
früher meist um einen vorwärts gelegenen Punkt (ein 
„ Vorderpivot“) statt. 

Die eben beschriebene, auf der Bewegung eines Schlittens 
auf einer schiefen Ebene gegründete Form schwerer Schnell- 
feuergeschütze wurde noch bis in die neueste Zeit von den 
Firmen Whitworth, Schneider (Creusot) und Krupp bei- 
behalten. Sie hat den Nachtheil, dass während des Rück- 
laufs nicht gerichtet werden kann; denn die Visirlinie 
macht die Bewegung des Schlittens mit. Dann übt das 
schräge nach oben schnellende Rohr einen Einfluss auf den 
Boden des herausfliegenden Geschosses aus, welcher in dem 
Falle auf die Treffähigkeit nachtheilig wirken wird, wenn 
das Gleiten bei mehreren Schüssen ungleichmässig statt- 
findet. Die Verschiedenheit der Richtung von Rohr und 
Geschoss nimmt auch den Widerstand des ersteren gegen 
Verbiegen in Anspruch. Endlich könnte möglicher Weise 
die Feuergeschwindigkeit eine etwas geringere, als bei 
neueren Geschützeinrichtungen sein; ein einzelner Versuch 
der Krupp’schen Fabrik hat dies im vorigen Frühjahr 
gezeigt, derselbe kann indess zunächst nur eine Ver- 
muthung, noch keine Gewissheit ergeben. 

Die Fabrik Hotchkiss hatte eine zweite Art von Schnell- 
feuergeschützen angefertigt, bei welchen „der Schlitten auf 
schiefer Ebene“ wegfiel und durch eine Federeinrichtung 


Fig. 6. 


Hotchkiss-Schnellfeuergeschütz mit. Bremsen und Federn neben dem Rohre. 


ersetzt wurde. Schon 1891 281 151 wurde diese Bau- 
weise berührt. 

Der Schlitten ist in eine „Wiege“ (oder „Schale“, 
engl. „cradle”) umgewandelt, welche aussen an ihren 
Seitenwänden Zapfen trägt, mit denen sie sich in den 
„Schildzapfenlagern® zweier Laffetenwände bewegt; letz- 
tere sitzen auf einer Scheibe, welche sich auf dem Sattel 
eines Untersatzes um einen Zapfen desselben dreht. Ein 


besonderer Rand greift klauenartig um vorspringende 
Leisten von Scheibe und Sattel, um eine Bewegung der 
gabelförmigen Laffete nach oben oder unten zu verhindern. 
Der Untersatz ist mit dem Schiffsdeck verschraubt. In 
der Wiege selbst (in Fig. 7 von oben dargestellt) bewegt 
sich das Rohr, auf dessen Schildzapfen Kapseln gesteckt 
sind, welche mit nach unten gerichteten klauenartigen 
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Fig. 7. 


10 em-Hotchkiss-Schnellfeuergeschütz nach dem Rücklauf, vor dem 
Vorlauf. Ansicht von oben, Wiege und Laffete durchschnitten. 


Ansätzen in Nuthen mit Leitschienen gleiten. Für das 
Hintertheil des Rohres ist ein besonderer Ausschnitt an- 
gebracht. Auf jeder Seite ist neben dem Rohre in der 
Wiege eine hydraulische Bremse und ein teleskopartiges 
Gehäuse mit starker Spiralfeder befestigt. Beim Beginn 
des Rückstosses ziehen die Schildzapfenkapseln die Brems- 
kolbenstange nach hinten und drücken dabei die Federn zu- 
sammen. Nach beendigtem Rücklauf schieben die Federn 
durch ihre Spannkraft das Rohr wieder in die alte, vor 
dem Schusse eingenommene Lage zurück. 

Durch diese Einrichtung wird das Rohr gezwungen, 
während des Rücklaufes genau die ihm ertheilte Richtung 
beizubebalten. Eine besondere, nach oben oder unten ge- 
richtete Mündungsbewegung stört hier die Bahn des Ge- 
schosses nicht. — Ein „Richten während des Schusses“ 
kann indessen auch hier nicht stattfinden, 
weil Visir und Korn auf dem Rohre befestigt 
sind. — Bei dieser Bauweise wird die Lage 
des Rohres wahrscheinlich nicht sehr sicher 
sein. Die „Wiege“ hat Aehnlichkeit mit einer 
flachen, offenen Kiste, welche an den äusseren 
Vorsprüngen zweier gegenüberliegender Seiten 
festgelegt worden ist. Recht weit von diesen 
Zapfen entfernt liegend, arbeitet die Rohrlast 
mit grosser Kraft senkrecht zu ihnen nach 
rückwärts. Hierbei muss entweder eine schlot- 
terige, wackelige Bewegung oder Lage ent- 
stehen, oder aber es müssen alle Abmessungen 
ausserordentlich stark genommen werden. Die 
beschriebene Bauart ist vielleicht aus diesen 
Gründen nur noch bei den 10 cm-Geschützen 
angewandt worden, bei schwereren nicht (die 
Ansicht Fig. 6 ist sogar nur die eines 6,5 cm- 
Geschützes; die des 10 em-Geschützes wird aber keine 
wesentliche Verschiedenheit zeigen). Es erschien noth- 
wendig, diese Sorte von Schnellfeuergeschützen zu be- 
sprechen, einmal, weil sie sehr bezeichnend für deren Ent- 
wickelungsgeschichte ist, und zum anderen, weil diese 
Rücklaufsvorrichtungen auch bei den Panzerbefestigungen 
auf dem Lande sehr grosse Anwendung gefunden haben 
(wie dies weiter unten dargelegt werden wird). 
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Die Beibehaltung der Schildzapfen bei den Geschütz- 
rohren scheint zu dieser Bauweise verleitet zu haben. Eine 
Nothwendigkeit hierzu lag gar nicht vor, da die Rohre in 
dieser Laffete sich niemals um ihre Schildzapfen drehen. 
Bei den neuesten Bauweisen der Schnellfeuergeschütze sind 
deshalb die letzteren vollständig weggefallen. 

Die Firma W. G. Armstrong, Mitchell und Co. in Els- 
wick, welche auch bei Verbesserungen der eben beschriebenen 
Formen hervorragend betheiligt war, hat die kistenförmige 
Wiege für das Geschützrohr durch eine Muffe mit Schild- 
zapfen (manchon oscillant) ersetzt. Bei 12 cm-Ka- 
nonen befinden sich unter derselben zwei Hohl- 
cylinder; der vordere nimmt eine Spiralfeder, der 
hintere eine hydraulische Bremse auf. Ueber dem 
vorderen Ende der ersteren liegt eine Kappe, von 
welcher aus zwei Stangen nach rückwärts führen. 
Diese Stangen, sowie das hintere Ende der Brems- 
kolbenstange sind in einem nach unten reichenden 
Ansatze des hinteren Endes des Geschützrohres be- 
festigt. Da die Feder im Ruhezustande etwas 
Spannung besitzt (Initialspannung hat), so drückt sie das 
Geschützrohr so nach vorwärts, dass sein letzter vor- 
springender Ring gegen das hintere Muffenende stösst. 
Um dem Drehnngsbestreben des Geschützrohres zu be- 
gegnen, welches beim Schusse durch die Einwirkungen 
der Zugwindungen auf das vorwärts getriebene Geschoss 
hervorgerufen wird, ist an der unteren Seite eine Leiste 
angebracht, welche sich in einer besonderen Nuth der 
Muffe bewegt. Um die Spiralfeder von der Bewegung 
des Geschützrohres bei Seegang zu entlasten, ist an einer 
Stelle Leiste und Nuth durchschnitten; ein Riegel in 
diesem Ausschnitt vermag Rohr und Muffe fest zu ver- 
binden. 

Das Bezeichnende dieser Einrichtung für den Rück- 
lauf ist die unmittelbare Benutzung des äusseren Rohr- 
mantels als Führungsmittel bei der Rück- und Vorwärts- 
bewegung und dann die Verlegung von hydraulischer 
Bremse und Spiralfeder unter das Rohr. Theoretisch ist 
vielleicht eine senkrechte Bewegung der Mündung beim 
Schusse bei dieser Bauweise nicht so abgestellt, wie bei 
der vorigen, ein gewisser Spielraum ist zwischen den beiden 
verhältnissmässig grossen Körpern (Geschützrohr und Muffe) 
immerhin vorhanden; von grossem Belang ist das vielleicht 
aber in Wirklichkeit nicht. Die Geschützbedienung wird 
indess dadurch, dass das mit Schmierrinnen versehene 


Fig. 8. 
Arınstrong’s 12 cm-Rohr in einer Muffe mit Schildzapfen (manchon oscillant). 


Innere der Muffe eingefettet und auch vor dem Eindringen 
von Schmutz und Russ bewahrt werden muss, nicht ge- 
rade verbessert. — Von ganz besonderem Werthe ist es, 
dass Visir und Korn auf der festen Muffe sitzen, also 
stets, auch während der Rohrbewegung zu benutzen sind. 

Schnellfeuergeschütze mit der eben beschriebenen Rück- 
laufseinrichtung waren auf der vorjährigen Naval Exhibition 
in London ausgestellt; sie bilden einen Theil der Armirung 


englischer Kriegsschiffe, besonders der Kreuzer und kleinerer 
Schiffe (The Engineer vom 1. Mai 1891 gibt die Aufstellung 
dieses Geschützes auf dem „Teutonic“ wieder). Die 15 cm- 
Schnellfeuerkanonen von Armstrong zeigen eine kleine Ab- 
weichung, die darin besteht, dass unter dem Rohre statt 
einer Bremse und einer Feder zwei Bremsen und über dem- 
selben zwei Spiralfedern angebracht sind; ferner ist nicht 
nur unten, sondern auch oben am Rohre eine Leiste an- 
gebracht, um seine Drehung zu verhindern. (Eine Be- 
schreibung der Laffete und ihrer Aufstellung würde hier 


Fig. 9. 
Maxim's 12 cm-Schnellfeuergeschütz. 


zu weit führen, sie ist ähnlich der weiter unten bei Fig. 10 
gegebenen.) 

Auf der genannten Ausstellung war noch eine Laffete 
von Maxim deshalb bemerkenswerth, weil sie eine bessere 
Führung des Rohres beim Rücklauf zuliess. Eine vorn 
und hinten offene Schale hat Schildzapfen an ihren beiden 
Seitenwänden, mit welchen sie in die Lager einer gabel- 
förmigen Laffete gelegt wird. Vorn in der Schale befinden 
sich Nuthen, in welche Leisten passen, die an einem Mantel- 
ringe des Rohres sitzen. Letzteres hat hinten unten einen 
Ansatz zum Befestigen des Kolbens einer aus hydraulischer 
Bremse und Spiralfeder bestehenden Rücklaufsvorrichtung, 
deren übrige Theile fest mit dem Boden der Schale ver- 
bunden sind. 

Das Rohr bewegt sich in der Schale sicher und ge- 
schützt; sein Abstand von dem stützenden Lager in der 
Laffete ist sehr klein und die ganze Rücklaufeinrichtung 
beansprucht einen kleinen Raum. 

Eine recht vollkommene Führung des Rohres beim 
Rücklauf in der Laffete zeigt das Schnellfeuergeschütz von 
Canet, welches von der Société des forges et chantiers de 
la Mediterranee für die russische Flotte zufolge Bestellung 
vom 22. Juli 1891 geliefert wird. Eine ähnliche Con- 
struction scheint auch bei der französischen Marine ein- 
geführt zu sein. 

Nach der Ansichtszeichnung besteht das Geschütz aus 
dem Untersatz, welcher auf einer das Schiffsdeck ersetzenden 
Fläche befestigt ist, der Laffete und einem Rahmen, in 
welchem anscheinend das Rohr selber liegt. Dies ist indess 
nur scheinbar der Fall. Nach Fig. 11 ist ein Mantel (Muffe, 
Hülse) so fest um das Rohr gelegt, dass er beim ersten 
Anblick schwer zu unterscheiden ist. 

Mit seiner Vorderkante lehnt sich dieser Mantel gegen 
einen reifenartigen Vorsprung auf dem Rohre. An vier 
gleichmässig vertheilten Stellen sind Einsatzstücke in be- 
sondere Ausschnitte des Mantels und des reifenartigen 
Vorsprunges eingelegt, welche jede Drehung des Rohres 
verhindern. Auf dem Hintertheil des letzteren ist eine 
umlaufende Nuth eingeschnitten, in welche ein aus zwei 
Stücken bestehender. Ring eingelegt wird; die nach aussen 
vorspringende Kante desselben hält den Mantel gegen eine 
Verschiebung nach hinten fest. 
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Unter dem Mantel liegt, mit demselben ein Stück 
bildend, der Cylinder für die Bremse; auf den Seiten 
springen Leisten vor, welche Nuthen parallel der Rohrseele 
bilden. 

In diese seitlichen Nuthen passen zwei Gleitschienen, 
welche zu einem Rahmen vereinigt sind; letzterer greift 
gewissermaassen um Mantel nebst Rohr herum. An der 
Aussenseite dieses Rahmens sitzen vorn Schildzapfen, welche 
in entsprechende Lager der Laffete eingelegt sind. Am 
hinteren Rahmenende ist unten der Kolben angebracht, 
der sich in dem Brems- 
cylinder des Rohr- C 
mantels bewegen soll. 

Die Bremse (Fig.12) 
ist von allen bisher 
beschriebenen recht 
abweichend. 

In der Bodenmitte 
des Bremscylinders ist 
ein schwach kegel- 
förmiger Stempel be- 
festigt, dessen Kopf 
einige kleine Rillen 

zum Vorbeifliessen 
einer Flüssigkeit hat 
und beim Schusse in 
das hohle Innere des 
eigentlichen Brems- 
kolbens R vorgescho- 
ben wird. Die aufdem 

letzteren sitzende 
Scheibehatrillenartige 

Durchbrechungen, 
welche durch Ventile 
geschlossen sind, wenn 
keine grosse Druck- y 
spannung in der Cy- A> 
linderflüssigkeit ist. N 
Wird diese dadurch 
hervorgerufen, dass 
der Rückstoss den Cy- 
linder gegen den Kol- 
ben treibt, so öffnen 
sich die durch Spiral- 
federn gehaltenen Ven- 
tile, die Flüssigkeit 
tritt durch (und um) 
die Scheibe und drückt 
gegen einen verschieb- 
baren Cylindereinsatz, 
der sich zwischen Cy- 
linder und Kolben der Bremse befindet. Da die um den 
Stempelkopf sich pressende Bremskolbenflüssigkeit auch in 
den Bremscylinder tritt, so muss der bewegliche Einsatz 
einen grösseren Weg, wie der Cylinder selbst machen. 

Der Bremscylinder ist an jeder Seite aussen mit zwei, 
der Einsatz mit einem Ansatz zur Führung zweier Stangen 
versehen, auf welche Säulen von Bellevillefedern aufge- 
schoben sind. Die Säulen neben dem ersteren sind durch 
eine Verstärkung des Stangenendes und durch den nach 
rückwärts gelegenen festen Ansatz eingeschlossen ; dieübrigen 
Säulen liegen zwischen dem beweglichen Einsatz und einer 


FIR DR g 
LIIIN L MA AGT [LILL 


= 
DILIOLLSULILILESLTLOLLL La 


gE 
CH 
2o f 


Fig. 10. 


Canet’s 12 cm-Schnellfeuergeschütz mit Gleitrahmen (chässis oscillant), Bremse und 
Belleville-Federn unter dem Rohre. 


Canet’s 12 cm-Schnellfeuergeschütz (Querschnitt und Ansicht von hinten). 
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durch Schrauben festgehaltenen Scheibe. Arbeitet nun 
dieser verschiebbare Cylindereinsatz gegen seine Säule, so 
zieht die Scheibe die Stange mit sich, auf welcher die 
andere Bellevillefedersäule sitzt, welche sich gegen den 
Ansatz des (festen) Bremsoylinders lehnt. Es wird also 
durch den Flüssigkeitsdruck in der Bremse eine Spannung 
in vier Säulen von Bellevillefedern erzeugt. Das Schad- 
haftwerden einer Federplatte würde wahrscheinlich das Ge- 
schütz nicht unfähig zum Schiessen machen. Ein schwacher 
Punkt ist es aber, dass die Bremse zwei Dichtungen hat, 
von welchen die 
äussere nur beim Rück- 
stoss unter Flüssig- 
keitsdruck kommt, 
sonst aber leicht 
„trocken“ liegen wird. 

Alseigenthümlich 
verdient noch hervor- 
gehoben zu werden, 
dass die hydraulische 
Bremse auch zur Ver- 
langsamung des Vor- 
laufes dient. Der ver- 
schiebbare Einsatz- 
cylinder,welcher durch 
die Spannkraft der Fe- 
dern in den Brems- 
cylinderzurückgescho- 
ben werden soll, findet 
neuen Widerstand; in- 
dem sich die Ventile 
in der Kolbenscheibe 
schliessen, kann die 
beim Rücklauf durch- 
geströmte Flüssigkeit 
nur durch kleine in 
denselben angebrachte 
Rillen wieder in den 
Bremscylinder zurück 
gelangen; ausserdem 
presst sich die Flüssig- 
keit, welche ın die 
Kolbenhöhlung zurück 
dringen will, nur 
langsam durch die 
Rillen des herausgezo- 
genen Stempelkopfes. 

Um den letzten 
Anstoss der in die 
Ruhelage vorlaufen- 
den Rohrmasse zu mil- 
dern, sind in den Einsatzstücken zwischen dem reifenartigen 
Vorsprung auf dem Rohre und dem aufgeschobenen Mantel 
Puffer angebracht, welche gegen Ansätze des Gleitrahmens 
stossen (in Fig. 10 ist einer angedeutet). 

Die Bewegung des Gleitrahmens um seine Schildzapfen 
(zum Heben und Senken) wird durch eine hinten seitwärts . 
angebrachte Zahnstange erreicht, in welche ein Zahnrad | 
der Laffete eingreift. | 

Die letztere ruht mit ihren Enden auf Kugeln, welche | 
sich in einer Auskehlung des Untersatzes bewegen, der 
mit dem Schiffsdeck verschraubt ist. Winkeleisen greifen 
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klauenartig um eine nach aussen vorspringende Leiste 
desselben, um ein Hochschnellen zu verhindern. Zur 
Sicherung der Lage in wagerechter Richtung hat der (in 
Fig. 11 dunkel angelegte) Untersatz einen cylindrischen 
Aufsatz, auf welchen eine entsprechende Höhlung in der 
unteren Seite der Laffete passt. Indess nur während des 
Schusses liegt dieselbe fest auf, sonst ruht ihre Mitte auf 
Bellevillefedern ; indem diese durch den Rückstoss zusammen- 
gepresst werden müssen, tragen sie zu einer kleinen 
Schwächung desselben bei. 

In Bezug auf Einrichtungen für den Rücklauf des 
Rohres in der Laffete wird wohl zur Zeit das eben be- 
rührte Canet-Geschütz zu den vollkommensten zu zählen 
sein, wenn auch nicht vorauszusehen ist, ob diese Bauart 
lange unverändert beibehalten werden wird. Die wesent- 
lichsten Vorzüge würden sein: eine feste Visirlinie, welche 
ein Zielen während der Rücklaufsbewegung des Rohres 
erlaubt, der wahrscheinliche Wegfall einer die Geschoss- 
bahn störenden Mündungsbewegung, das rasche Zurück- 
gehen des Rohres in seine vor dem Schusse innegehabte 
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Bremse und Federn eines Schnellfeuergeschützes von Canet. 
Ansicht von oben, 


Lage, welche ein Richten auf ein bestimmtes Ziel nur für 
den ersten Schuss nothwendig, für die folgenden Schüsse 
fast überflüssig macht, und endlich (möglicher Weise) eine 
Gewichtsverminderung des ganzen Geschützes. 

Bezeichnend ist es wohl, dass die Firma Krupp, welche 
früher nur Schnellfeuergeschütze nach Art der in Fig. 5 
angegebenen, d. h. solche anfertigte, bei welchen das Rohr 
in einem Schlitten lag, der sich auf der Laffetenoberkante 
bewegte, im vorigen Frühjahre Schiessversuche mit einer 
sogen. „Wiegenlaffete* angestellt und veröffentlicht hat. 
Bei derselben findet der Rücklauf in der (durch Fig. 8 an- 
gedeuteten) Weise dadurch statt, dass das Rohr verschiebbar 
in einer Muffe mit Schildzapfen liegt; eine hydraulische 
Bremse und eine Spiralfeder befinden sich unten, die Feder 
ist indess nicht wie bei Armstrong vor der Bremse, son- 
dern dahinter angebracht. 

Es würde zu weit führen, eine Beschreibung aller 
heutigen schweren Schnellfeuerlaffeten zu geben oder auch 
nur eine Andeutung aller der Patente zu machen, welche 
sich auf den Rücklauf des Rohres in der Laffete beziehen. 
Es mag hervorgehoben werden, dass die Firma Hotchkiss 
in neuerer Zeit die Rohre in Muffen mit Schildzapfen legt 
und dass die Firma Rogerson auf der Londoner Naval 
Exhibition im vorigen Jahre eine recht bemerkenswerthe 
Bauart vorführte. 

Bei dem Misstrauen, welches Neuerungen entgegen- 
gebracht zu werden pflegt, würde es vielleicht gewagt er- 
scheinen, von den Vortheilen des Rücklaufes von Geschütz- 
rohren in Laffeten zu sprechen, welche Landmärsche machen 
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müssen, wenn nicht 12 cm-Mörser dieser Einrichtung bei 
den vorigjährigen Feldmanövern in Frankreich gebraucht 
worden wären. Aus Zeitungsnachrichten scheint hervor- 
zugehen, dass diese Mörserrohre „verschiebbar in Muffen 
mit Schildzapfen“ liegen, unter welchen ein Rohr mit 
einer hydraulischen Bremse und einer Feder angebracht 
ist. — Für die Belagerungsartillerien, welche schon heute 
Rücklaufsbremsen führen, d. h. Bremsen, welche zwischen 
Laffete und Bettung arbeiten, würde eine entsprechende 
Neuerung von unmittelbarem Nutzen sein. So lange das 
Rohr starr mit der Laffete verbunden ist, hat diese den 
das Material stark angreifenden Rückstoss auszuhalten; 
liegt die Bremse zwischen ihr und dem Rohre, so wird ihre 
Festigkeit viel weniger in Anspruch genommen, ihr Gewicht 
wird also verringert werden können. Eine derartige Ver- 
legung der Bremse (wenn man so sagen darf) unter Hin- 
zufügung einer Federvorrichtung für den Vorlauf des 
Rohres würde also hier wahrscheinlich eine Steigerung der 
Leistungsfähigkeit hervorbringen, wenn man die Arbeits- 
leistung der Geschosse zu 1 k des ganzen Geschützgewichtes 
in Beziehung setzen würde. Die Verminderung des Bettungs- 
materials und seines Gewichtes, die Verkleinerung des Auf- 
stellungsraumes und die Vergrösserung der Treffähigkeit 
durch den Rücklauf des Rohres in der ihm gegebenen 
Richtung würden weitere Folgen sein. Die in Fig. 9 von 
Maxim gebrachte Form, bei welcher das Rohr in den 
Nuthen einer mit Schildzapfen versehenen Schale gleitet, 
erscheint für diese Geschützarten sehr empfehlenswerth zu 
sein. Ob bei Geschützen der heutigen Feldartillerie der 
Rücklauf des Rohres in der Laffete schon erreichbar ist, 
dürfte eine Frage sein, die wohl demnächst zur Entschei- 
dung kommen wird. 

Es darf nicht unerwähnt bleiben, dass allerwärts Be- 
strebungen sich zeigen, allen Mörserrohren Einrichtungen 
zum Rücklauf in der Laffete zu geben. Ein Theil dieser 
Vorschläge (Beschreibungen, Modelle und Patente) wendet 
aber nicht eine hydraulische Bremse und Federn, sondern 
die Zusammendrückbarkeit der Luft an, um den Rück- 
stoss in einen gleichmässigeren Rücklauf zu verwandeln 
und das Rohr wieder in die vor dem Schusse innegehabte 
Lage zu drücken. 

Die Vermeidung plötzlicher, stossartiger Kraftäusse- 
rungen scheint der grosse Grundgedanke zu sein, welcher 
in der heutigen Waffentechnik herrscht. Die Aufhebung 
des Stossartigen der Rückwirkung des Rohres auf die 
Laffete durch Einführung von Bremsen, Federn oder einer 
Luftzusammenpressung ist eigentlich nur eine fortgesetzte 
Form des Bestrebens, durch Verlangsamung der Ver- 
brennung des Pulvers die Leistungsfähigkeit der Waffen 
zu erhöhen. Die Abschwächung der (senkrechten) Rück- 
stosswirkung zwischen Laffete und Untersatz, welche Canet 
(und auch Armstrong) durch Zwischenlegen von Belleville- 
federn vornahm, scheint einen Fingerzeig zu geben, dass 
Federn in weit ausgedehnterem Maasse als bisher zur Mil- 
derung von Stössen bei Schiessgerüsten gebraucht werden 
dürfen. Wenn eine solche Feder bis zum Schusse in 
Thätigkeit sein kann und doch während desselben eine 
durchaus standfeste Lage ohne Beeinträchtigung der Treff- 
fähigkeit ermöglicht, dann wird ihre Verwendung zwischen 
Achse und Wänden einer Belagerungslaffete vielleicht in 
einer nicht zu weit liegenden Zukunft denkbar sein. 

Die Vorrichtungen für das Richten der Schnellfeuer- 
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geschütze verdienen vielleicht auch einige Beachtung für 
Geschütze der Belagerungsartillerie. 

Die Einrichtungen zum Nehmen der Höhenrichtung 
sind fast überall dieselben, sie beruben auf Zahnradüber- 
tragung; hierbei kann ein Stirnrad an einer langen Stange 
sitzen, welche mit einer Kurbel versehen ist (Fig. 5). Das 
Drehen der Laffete (die Seitenrichtung des Rohres) wird 
meist dadurch bewirkt, dass auf dem Untersatz ein ge- 
zahnter Rand vorhanden ist, in welchen ein Zahnrad oder 
eine Schneckenwelle (Fig. 6) eingreifen, deren Bewegung 
mit Hilfe von Kurbelstangen erzeugt wird. (Bei dem Canet- 
Geschütz (Fig. 10) muss besonders hervorgehoben werden, 
dass nur eine Stange mit Kurbel nöthig ist, um sowohl 
Höhen-, wie Seitenrichtung zu geben; der Richtende kann 
durch einen Schieber die Kurbelachse so stellen, dass sie 
die Laffete dreht oder den Gleitrahmen hebt und senkt.) — 
Von diesen Einrichtungen ist besonders das Nehmen der 
Seitenrichtung für Landgeschütze wichtig. Bei letzteren 
ist noch immer das bei Erfindung der Pulvergeschütze an- 
genommene Verfahren in Gebrauch, den Laffetenschwanz 
durch besonders angestellte Leute mit Hebebäumen seit- 
wärts schieben zu lassen; dazu ist eine grosse Bedienungs- 
mannschaft und sehr viel Zeit erforderlich, wenn man 
Genauigkeit haben will. Ein patentirter Vorschlag, den 
oberen Theil der Laffete auf dem unteren drehbar zu 
machen, ist wohl schwer ausführbar, weil er zu hohe An- 
forderungen an die Festigkeit der Räder stellt, wenn das 
Rohr beim Schusse nicht senkrecht zur Achse gerichtet 
ist. Es ‚würde aber wohl denkbar sein, den Laffeten- 
schwanz in ein Gehäuse zu legen, welches den Vor- und 
Rücklauf des ganzen Geschützes mitmacht, mit einer rauhen 
Unterseite versehen ist und auf der Oberseite eine gezahnte 
Stange trägt. In diese Zahnstange könnte das Stirnrad 
einer über einer Laffetenwand befestigten Kurbelstange 
von passend gewählter Länge eingreifen und eine kurze, 
genaue Seitwärtsbewegung des Schwanzes im Gehäuse rasch 
erzeugen. Bei Belagerungsgeschützen würde diese Ein- 
richtung wohl sofort eingeführt werden können, weil der 
Laffetenschwanz mit einem so grossen Gewicht auf eine 
ebene Unterlage drückt, dass die dadurch verursachte 
Bodenreibung gegen das umgelegte Gehäuse genügend 
sein würde, um es bei einer Seitwärtsbewegung des ganzen 


Geschützes unbewegt festzuhalten. Fortsetzung folgt.) 


Ueber stationäre Dampfmaschinen in Amerika. 


(Fortsetzung des Berichtes S. 1 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


I. Schiebermaschinen mit Drosselung des Dampfes. 


Die mit gedrosseltem Dampf betriebenen Motoren 
arbeiten unter allen Dampfmaschinen am wenigsten öko- 
nomisch und haben auch nur da Eingang gefunden, wo eine 
billige Betriebskraft für Leistungen gewöhnlicher Art ver- 
langt wurde; sie sind trotzdem in ziemlich grosser Anzahl 
und in Stärken von 1 bis 1000 FP in Amerika anzutreffen. 

Bis zu Grössen von ungeführ 50 H’ sind bei diesen 
Maschinen die Schwungradlager mit der Grundplatte ge- 
wöhnlich aus einem Stück gegossen; der Hub ist dann 
kürzer als in dem Falle, wo das eine Lager unabhängig 
von der Grundplatte Aufstellung findet. 


Ueber stationäre Dampfmaschinen in Amerika. 
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Die in der nachstehenden Tabelle I angegebenen 
Leistungen normaler Drosselimaschinen beziehen sich auf 
die kleinsten Geschwindigkeiten, mit denen diese Maschinen 
laufen, wobei ein mittlerer Dampfdruck von 25 Pfund 
(1,8 at) und eine Kesselspannung von 60 bis 70 Pfund 
(4 bis 5 at) vorausgesetzt ist; allgemein und namentlich 
in Schneidemühlen ist es jedoch gebräuchlich, mit höheren 
Geschwindigkeiten und Kesselspannungen zu arbeiten. Eine 
Maschine von 12“ (305 mm) Cylinderdurchmesser für 20” 
(508 mm) Kolbenhub lässt man z. B. sehr oft mit 200 minut- 
lichen Umdrehungen laufen, womit sich bei der Kessel- 
spannung von 90 Pfund (6,3 at) eine indicirte Leistung 
von 90 HP ergibt; die Kolbengeschwindigkeit beträgt hier- 
nach 3,387 m und der mittlere Dampfdruck 40 Pfund 
(2,8 at). 


Tabelle I. 


(Die Abmessungen sind in Zoll (engl.) ausgedrückt.) 


Maschinen mit einem von 
der Grundplatte 
unabhängigen Lager 


Maschinen mit beiden Lagern 


an der Grundplatte Leistungen 


in 
Pferden 


Cylinder- 


Cylinder- 
durchmesser 


Kolbenhub || Aurchmesser 


Kolbenhub 


In amerikanischen Walzwerken und Sägemühlen denkt 
gewöhnlich Niemand daran, Brennmaterial sparen zu wollen, 
dagegen sind hinlängliche Leistungen der Maschine bei 
continuirlichem Betriebe derselben sehr erwünscht; kräftige 
Maschinen mit Drosselung, grossen Arbeitsflächen und 
Schwungrädern mit bedeutenden Umfangsgeschwindigkeiten 
entsprechen deshalb den hier gestellten Anforderungen am 
besten. Derartige Maschinen mit Cylindern von 28° (711 mm) 
oder 30°‘ (762 mm) im Durchmesser arbeiten mit Kolben- 
geschwindigkeiten von über 700’ (213,36 m) in der Minute 
und mit Schiebern, welche, um zu schnelle Abnutzung der 
Gleitflächen und ein Heissgehen der Excenter zu verhüten, 
ganz oder wenigstens theilweise entlastet sind. 

Aus der auf der nachfolgenden Seite befindlichen Ta- 
belle II sind die Verhältnisse und Gewichte derartiger, 
mit Drosselung arbeitender Maschinen zu entnehmen. Die 
Abmessungen sind wieder in Zoll (engl.), die Gewichte in 
Pfund (engl.) ausgedrückt. 

Man sieht, dass die Dampfkanäle 8 Proc., in einigen 
Fällen 10 Proc. der Kolbenfläche ausmachen; die Durch- 
messer der Einströmrohre und der Drosselventile betragen 
!!;, diejenigen der Ausströmrohre 's vom Kolbendurch- 
messer. Das Gewicht der Seilscheiben, welche gleichzeitig 
als Schwungräder dienen, sichert die Gleichförmigkeit der 
Bewegung auch bei den niedrigsten, im Betriebe vorkonı- 
menden Geschwindigkeiten. Nimmt man als geringste 
Kolbengeschwindigkeit 333° in der Minute (1,8 m in der 
Secunde) an, so erhält man das Gewicht W der Seilscheibe 
in Pfund aus 
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(Verhältniss der Länge der Kurbel zur Pleuelstangenlänge 1:6.) 


Hierin bedeutet: 
R die Anzahl der Umdrehungen in der Minute, 
D den Durchmesser der Seilscheibe in Fuss (engl.), 
d den Kolbendurchmesser in Zoll (engl.) und 
s den Kolbenhub in Zoll (engl.). 
Diese Formel ergibt etwa ein Gewicht von 33 Pfund 
(15 k) für die Pferdestärke. Wenn Kolben und Schieber 
dicht sind, verbraucht eine derartige Maschine bei "je Fül- 
lung, 30 bis 35 Pfund (2,1 bis 2,5 at) mittlerer Dampf- 
spannung und einer Kolbengeschwindigkeit von ungefähr 
450° in der Minute (2,2 m in der Secunde) für die Stunde 
und Pferdekraft 33 Pfund (15 k) Dampf. Bei geringer 
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vorrichtungen versehen werden, welche ein Schliessen des 
Drosselventils bewirken, sobald der Regulatortreibriemen 
reisst. 

Aus Tabelle II ist ferner zu ersehen, dass zu jedem 
Kolbenhube immer zwei verschiedene Cylinderdurchmesser 
gehören, ausgenommen in den beiden letzten Fällen. Dies 
ist insofern beachtenswerth, als dadurch einzelne Theile, 
wie Welle, Kurbel, Grundplatte, Führungen, Kreuzkopf 
u. dgl., stets für zwei verschiedene Maschinengrössen ver- 
wendbar sind. Die Dimensionen dieser Theile sind für die 
Maschine mit grösserem Cylinder berechnet, für diejenige 
mit kleinerem Cylinder demnach vollständig genügend; 


Fig. 86. 


Regulatortypen amerikanischer Maschinen. 


Belastung, niedriger Geschwindigkeit und mangelhafter 
Construction kann dieser Verbrauch um 100 Proc. an- 
wachsen; ein Dampfverbrauch von 40 Pfund (18 k) für 
Stunde und Pferd ist in Amerika gar nichts Ungewöhn- 
liches. 

Die Erbauer dieser Maschinen fertigen selten auch 
gleichzeitig die zugehörigen Regulatoren an, sondern be- 
ziehen dieselben meistens von anderen Fabrikanten, und 
zwar kommen hauptsächlich fünf Typen von Regulatoren 
zur Verwendung, deren Construction aus den Abbildungen 
Fig. 83 bis 87 hervorgeht; dieselben sind stets in Grössen 
für 0,5” bis 10” Durchmesser des Dampfeinströmrohres 
vorräthig, mit Ausnahme des in Fig. 87 ersichtlichen 
Regulators, der nur von 5° Durchmesser aufwärts gebaut 
wird. Sämmtliche Regulatoren können mit Sicherheits- 


das Mehrgewicht für letztere wird durch den ersparten 
Arbeitslohn hinreichend aufgewogen. 


II. Schnellaufende Maschinen mit selbsthätiger 
Expansion und zwangläufiger Steuerung. 


Dieschnellaufende Maschine mit selbsthätiger Expansion 
ist aus der transportablen Locomobilmaschine, sowie der 
Drosselmaschine entstanden, deren Lager mit der Grund- 
platte ein einziges Gusstück bilden, und zwar entlehnte 
sie von der ersteren die Steuerung, von der letzteren die 
allgemeine Anordnung. 

Einer der bekanntesten Maschinenfabrikanten Amerikas, 
J. C. Hoadly, construirte die erste transportable Locomobil- 
maschine mit selbsthätiger Expansion, bei welcher ein auf 
der Schwungradwelle sitzender Regulator Hub und Voreil- 
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winkel des Excenters derart beherrschte, dass man ver- 
schiedene Füllungen und Compressionen bei annähernd 
constanter Voreilung erreichen konnte. Die Geschäftsnach- 
folger von Hoadly veränderten und verbesserten die ur- 
sprüngliche Form des Regulators und brachten eine ab- 
geänderte Construction desselben auf den Markt, welche 
als Type der in grosser Anzahl von anderen Maschinen- 
fabrikanten immer vollkommener nachgebauten Regulatoren 
angesehen werden kann. 

Die Maschinen kamen zu einer Zeit in den Handel, 
in welcher auch die elektrische Beleuchtung eingeführt 
wurde, und fanden wegen ihrer grossen Umdrehungszahl, 
der kräftigen Construction und gleichförmigen Bewegung 
sehr bald zum directen Betreiben von Dynamomaschinen 
allgemeinere Verwendung. 

Die mit diesen Maschinen erreichten Umdrehungs- 
zahlen schwanken zwischen 350 und 300 in der Minute 
bei Cylindern von 6” (152 mm) und 7“ (178 mm) und 
zwischen 275 und 250 Umdrehungen bei Cylindern von 
14” (356 mm) und 15” (381 mm) Durchmesser. Die 
Kolbengeschwindigkeiten betragen bei den kleineren Ma- 
schinen 500°, bei den grösseren 650’ in der Minute (2,54 
bezieh. 3,3 m in der Secunde). 

Der Geschwindigkeitsregulirung wurde besondere Auf- 
merksamkeit zu Theil und man construirte Regulatoren, 
welche bei sorgfältiger Einstellung die Geschwindigkeit der 
Maschinen derart beherrschen, dass Schwankungen in der 
Tourenzahl über 'Js Proc. nicht vorkommen. Die grosse 
Anzahl der Kolbenhübe in der Minute setzt den Regulator 
in Stand, auf den Füllungsgrad innerhalb sehr kleiner 
Zeiten einzuwirken, wodurch eine grosse Gleichmässigkeit 
der Bewegung erreicht wird. Bei diesen grossen Ge- 
schwindigkeiten fallen auch die Gewichte der Schwung- 
räder nur äusserst gering aus und diese werden zu kräftig 
gebauten Riemenscheiben. 

Derartig regulirte Maschinen gehen auch selten durch, 
da bei richtiger Dimensionirung der Steuerung bei ein- 
tretendem Regulatordefect die Schieber in eine derartige 
Stellung gelangen, dass die Maschine zum Stillstande 
kommt. 

Die grosse Veränderlichkeit der Expansion, die hohe 
Kolbengeschwindigkeit, die schmalen und leichten Schwung- 
räder ermöglichen, diese so leistungsfähigen Maschinen mit 
einem äusserst geringen Materialaufwand herzustellen. Bei 
90 Pfund (6,3 at) Kesselspannung und einem mittleren 
Druck von 50 Pfund (3,5 at) auf den Kolben kann eine 
Maschine mit 15° (381 mm) Cylinderdurchmesser bei 650' 
Kolbengeschwindigkeit in der Minute (3,3 m in der Secunde) 
eine Leistung von 170 HP entwickeln, wobei ihr Gewicht 
ungefähr 12500 Pfund (5670 k) beträgt. Bei 7“ (178 mm) 
Cylinderdurchmesser und 500’ Kolbengeschwindigkeit in 
der Minute (2,54 m in der Secunde) entwickelt eine 
3000 Pfund (1360 k) schwere Maschine unter denselben 
Verhältnissen 30 HP. Bei schwerer Belastung, wie sie zeit- 


weise in elektrischen Betrieben im Laufe des Tages vor- 


kommt, stellt sich der mittlere Dampfdruck auf 55 bis 
60 Pfund (3,2 bis 4,2 at); gewöhnlich beträgt derselbe 
40 Pfund (2,8 at), wobei das Gewicht der Maschine, je 
nach der Grösse, zwischen 90 bis 120 Pfund (40 bis 54 k) 
für die Pferdekraft schwankt. Die Beschaffungskosten 
stellen sich auf 12 bis 15 Doll. für die Pferdestärke, wobei 
allerdings nicht nur das Gewicht, sondern auch die Con- 


struction der Maschine und Güte der Ausführung maass- 
gebend sind. Drosselmaschinen kosten ungefähr dasselbe, 
sie arbeiten indess mit einer viel niedrigeren mittleren 
Dampfspannung; ihr Gewicht ist in Bezug auf die Grösse 
der Cylinder kleiner als dasjenige der schnellaufenden Ma- 
schinen mit selbsthätiger Expansion, bei denen sich jedoch 
das Gewicht für die Pferdestärke niedriger stellt. 

Die schnellaufenden Maschinen arbeiten mit kurzem 
Hub, was besonders dann vortheilhaft ist, wenn ein einziger 
Schieber und Excenter die Dampfvertheilung regelt, denn 
bei geringer Füllung ist das Verhältniss zwischen dem 
schädlichen Raum und demjenigen, welcher sich durch die 
Kolbenstellung ergibt, nachdem der Schieber den Aus- 
strömkanal geschlossen hat, ein solches, dass die Com- 
pression leicht höher steigt, als der Anfangsdruck im Cy- 
linder beträgt, vorausgesetzt, dass die schädlichen Räume 
nicht übermässig gross genommen werden. Bei 80 Pfund 
(5,6 at) Kesselspannung sollte der schädliche Raum 'js bis 
le desjenigen betragen, welchen der Kolben, um an das 
Ende seines Hubes zu gelangen, noch zu durchlaufen hat, 


Fig. 88. 


Schnellaufende Maschine von Armington und Sims. 


nachdem der Einströmkanal durch den Schieber ab- 
geschlossen ist; Compression bei geringer Belastung der 
Maschine beginnt oft schon bei ';, Hub, was einen schäd- 
lichen Raum von 8 bis 10 Proc. nötbig macht. Bei 
grösserem Hube müsste auch der schädliche Raum ver- 
hältnissmässig grösser ausfallen, was nicht erwünschte Con- 
structionsabmessungen im Gefolge hat. 

Mit Einführung der schnellaufenden Maschinen war 
man auch auf eine genügende und vorzugsweise selbs- 
thätige Schmierung ihrer Einzeltheile sorgfältig bedacht, 
um so mehr, als diese Maschinen oft 24 Stunden lang und 
zuweilen sogar eine ganze Woche hindurch ununterbrochen 
im Betrieb bleiben müssen. Die Oelvertheilung nach den 
arbeitenden Flächen der mit grosser Geschwindigkeit laufen- 
den Theile bildete den Gegenstand zahlreicher Erfindungen. 

Die besten Schmierapparate sind wohl diejenigen, bei 
denen das Oel in einem Gefäss sichtbar untergebracht ist 
und die Wirkung desselben beobachtet werden kann. 
Centrifugalöler für die Zapfen seitlich gelegener Kurbeln 
sind bereits früher erwähnt. 

Der bedeutende Öelverbrauch hat auch zu Vorrich- 
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tungen geführt, welche bezwecken, einen Theil des auf- | Lager untergebracht, wurde dann aber später, wie auf den 
gefangenen Oeles nach vorhergegangener Filtration wieder | Abbildungen angegeben, nach aussen gelegt, um den 
benutzen zu können. Viele Maschinen sind, um ein Um- | Steuerungsmechanismus namentlich für die Schmierung 
herspritzen von Oel zu verhüten, mit ringsum die Kurbel | zugänglicher zu machen. Führungen und Kreuzköpfe 
umgebenden Schutzblechen versehen. sind wie bei den Locomotiven gestaltet und aus Gusseisen 
Dampfverbrauch. Bei ökonomischem Betriebe brauchen | hergestellt; die Gegengewichtsscheiben mit einem Durch- 
die Maschinen zwischen 50 und 150 FP Leistungsfähigkeit | messer gleich dem 2'/,fachen Hube sind auf die guss- 
für Stunde und Pferdekraft ungefähr 32 Pfund (14,5 k) | stählerne Kurbel aufge- 
Speisewasser, wobei eine Kesselspannung von 80 Pfund | presst. Der Kolbenschieber 
(5,6 at) vorausgesetzt ist. Wenn eine Doppelschieber- | arbeitet ohne Dichtungs- 
steuerung angeordnet ist, erhält man etwas bessere Re- | ringe und gibt doppelten 
sultate. Dampfeinlass; seine Con- 
Die durch den Regulirmechanismus eingestellten Schieber | struction, sowie diejenige 
müssen so beschaffen sein, dass sie ihrer Bewegung nur | des zugehörigen Regulators 
einen geringen Widerstand entgegensetzen; es sind deshalb | geht aus den 1890 276 


hier hauptsächlich Kolbenschieber, mit und ohne Dichtungs- | Taf.20 Fig.7 bis 9 ersicht- Fig. 92. 

ringe, sowie vollständig entlastete Flachschieber verschie- | lichen Abbildungen einer a Ee N 

dener Construction in Anwendung gekommen. in Paris 1889 ausgestellt ge- 
Die gangbarsten Grössen der Maschinen mit ihren | wesenen Armington und Sims-Maschine zur Genüge hervor. ' 

wichtigsten Abmessungen sind in der Tabelle III zusammen- Der Regulator besteht aus zwei schweren gusseisernen 


gestellt; es ergibt sich aus derselben, dass die Ein- und | Gewichten, deren Oentrifugalkraft durch zwei starkgespannte 
Ausströmrohre des Dampfes grössere Durchmesser als bei | Federn von rechteckigem Querschnitt im Gleichgewicht ge- 
den Drosselmaschinen besitzen, und zwar betragen sie hier | halten wird; durch das Ein- und Ausschwingen der Ge- 
ungefähr '|s bezieh. °?|s des Cylinderdurchmessers. Der | wichte werden zwei durch Hängestangen mit ihnen ver- 
Querschnitt der Dampfkanäle beträgt in Anbetracht der | bundene Excenter bethätigt, von denen das innere, lose auf 
hohen Kolbengeschwindigkeiten ungefähr 12 Proc. der | der Schwungradwelle sitzende, das andere, aussen liegende 
Kolbenfläche. trägt, auf welchem sich der Excenterbügel bewegt. Durch 


Tabelle III. 
(Die Abmessungen sind in Zoll (engl.) ausgedrückt.) 


Wirthschaftlichste Leistung in P. . . . || 20—27 | 30—38 | 40—50 | 50—60 | 70—80 | 90—100 | 120—135 | 135—155 
Umdrehungen in der Minute . . .. || 300—350 | 300— 350 | 250—300 | 250—300 | 250—300 | 250—300 | 200—240 | 200 — 240 
Cylinderabmessungen (Durchmesser und Kol- 

benhub) . . 20200202020. |7 bei 10 |8 bei 10 |9 bei 12 | 10 bei 12 | 12 bei 12 | 13 bei 12 | 15 bei 16 | 16 bei 16 
Schwungraddurchmesser nen. | 86—48 | 36—48 | 40—60 | 40—60 | 40—66 | 40—66 | 48—72 | 48—72 
Breite des Riemens . . En 10 10 12 12 12oder 14 | 120der 14 16 16 
Durchmesser des Einströmrohres . . . . 2 2'/a 3 3'/a 4 4!/a h) 6 
Durchmesser des Ausströmrohre . . . . 21/2 3 3'/e 4 41a 5 6 7 


Die in Fig. 88 und 89 ersichtlichen Abbildungen | die Wirkung der Gewichte werden die Excenter derart 
stellen eine der ersten schnellaufenden Maschinen von | verdreht, dass nahezu constantes Voreilen erreicht wird. 
Eine andere Maschine mit ähnlicher Anordnung ver- 
anschaulichen die Abbildungen Fig. 90 und 91; sie arbeitet 


Fig. 93. 
Regulator zur schnellaufenden Maschine. 


mit einem entlasteten Flachschieber (Fig. 92), welcher 
doppelte Ein- und Ausströmung des Dampfes zulässt; 
letzterer tritt von oben in die Mitte des Schiebers ein und 


Schnellaufende Dampfmaschine. 


Armington und Sims mit einem von der Maschine selbs- 
thatig eingestellten Kolbenschieber dar. Das Excenter war ~ i Siehe auch Die Dampfmaschinen der Pariser Weltausstel- 
in den ersten Ausführungen zwischen Schwungrad und | lung 1859 von Freytag S. 99. 

Dinglers polyt. Journal Bd. 385, Heft 3. 189211. 8 
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entweicht, nachdem er die Arbeit im Cylinder vollbracht | 


hat, rund um den Schieber herum in den Schieberkasten. 

Der Regulator (Fig. 93 und 94) dieser Maschine ist 
besonders bemerkenswerth. Die Kugeln drehen eine am 
Ende der Schwungradwelle excentrisch sitzende Scheibe 
von grossem Durchmesser, welche einen excentrischen Zapfen 
trägt, von dessen jedesmaliger Stellung der Voreilwinkel 
und Hub des Schiebers abhängt; bei dieser Anordnung 
vermindert sich die Voreilung bei sehr kleinen Füllungen. 
Das wichtigste Merkmal des Regulators besteht in der Ver- 


Geschwindigkeitsäinderung der Maschine zu verhüten. Bei 
dieser Maschine ist ein Hauptaugenmerk auf die Schmie- 
rung gelegt; die Kurbelscheiben sind zu dem Zwecke voll- 
ständig eingekapselt und tauchen bei ihrer Bewegung in 
Oel, welches durch die Centrifugalkraft der Scheiben auf 
die Führungsgleise und in angegossene Rillen des Kurbel- 
kastendeckels geschleudert wird, von wo es dann nach dem 
Excenter, den Lagern u. s. w. gelangt. Das zum grössten 
Theil nach dem Kurbelkasten zurückfliessende Oel lässt sich 


stets wieder von neuem benutzen. 


Le Ve en er N a une 


Fig. 95. 


Schnellaufende Dampfmaschine mit Kolbensteuerung. 


bindung des Buffers D mit der Feder S, wodurch plötz- 
liche Stösse bei Aenderungen der Kugelstellung vermieden 
und die Hauptfedern derart gespannt werden können, dass 
sie sich in beinahe vollständigem Gleichgewicht mit der 
Centrifugalkraft der Kugeln befinden; hierdurch erreicht 


Fig. 98, 
Maschine der Straight Line Eng. Co. 


man eine sehr feine Regulirung und einen äusserst gleich- 
mässigen Gang der Maschine. 

Die Abbildungen Fig.95 und 96 zeigen eine Maschine, 
deren Steuerung durch einen mit Liderungsring umgebenen 
Kolbenschieber erfolgt; der Regulator besitzt nur ein Ge- 
wicht und eine Feder; ein mit Glycerin gefüllter Buffer, 
der mit dem einen Ende eines Gewichtshebels verbunden 
ist, dient dazu, den Regulator weniger empfindlich gegen 
die veränderliche Excenterreibung zu machen und eine zu 
rasche Bewegung des Schwunggewichtes bei plötzlicher 


Zur Verhütung von Cylinderdeckel- oder Kolbenbrüchen 
bei Ansammlung von Condensationswasser dienen an den 
Cylinderenden aufgesetzte Sicherheitskapseln (Fig. 95). 
deren absichtlich dünn gegossene Wandungen a bei Ueber- 
schreitung des zulässigen Druckes im Dampfeylinder bersten. ` 

Der frische Dampf tritt in den inneren Raum des 
Schieberkastens (Fig. 96) ein; der Auspuffdampf entweicht 
central von dem vorderen Dampfkanal durch den Schieher 


Fig. 9. 
Maschine der Straight Line Eng. Co. 


hindurch und wird am hinteren Schieberkastendeckel ab- 
geführt. 

Ueber eine ebenfalls hierher gehörige, von der Straight 
Line Engine Company in Syracuse, N.-Y., erbaute schnell- 
laufende Dampfmaschine ist 1890 276 * 402 weiteres zu 
entnehmen. ° 

Der Regulator besitzt auch hier nur ein Gewicht und 
eine Feder, deren Verbindung, um den Reibungswiderstan «1 


2 Zeitschrift des Vereins deutscher Ingenieure, 1888 S. 734. 
3 Siehe auch Die Dampfmaschinen der Pariser Weltausste?- 
lung 1889 von Freytag S. 97. 
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zu verringern, durch ein Stahlband bewirkt ist. Das Ex- 
center wird so verstellt, dass mit Abnahme der Füllung 
auch das lineare Voreilen geringer wird. 

. Es gibt in Amerika nur wenige schnellaufende Ma- 
schinen, deren Dampfvertheilung durch doppelte, in einem 
gemeinschaftlichen Schieberkasten untergebrachte Schieber 
geregelt wird. Fig. 97 und 98 stellen eine der gang- 
barsten Maschinen dieser Art dar. Der lange kastenförmige, 
mit Entlastungsplatten an seinen Enden versehene Ver- 
theilungsschieber (Fig. 99) regelt die Voreilung, den Aus- 
puff, sowie die Compression, und wird von einem festen 
Excenter bewegt, während der innerhalb desselben liegende, 
aus zwei Theilen bestehende 
Expansionsschieber durch ein 
vom Regulator eingestelltes, 
>N\ frei bewegliches Excenter mit 
\\ constantem Hub, aber ver- 
WCA J| ünderlichem Voreilwinkel 
mitgenommen wird. 

Den zur Maschine gehö- 
rigen Regulator veranschau- 
licht Fig. 100. Die Maschine 
kann nicht gut mit dop- 
peltem Krummzapfen ver- 
sehen werden, da ein ge- 
wisser Zwischenraum zwi- 
schen Regulator und Hauptlager vorhanden sein muss. 
Um nun die Maschine nicht nit einem von der Grund- 
platte unabhängigen Lager bauen zu müssen, hat man 
der Grundplatte die in der Abbildung Fig. 98 ersicht- 
liche Gestalt gegeben, d. h. das auf die seitliche Aus- 
ladung derselben aufgegossene Aussenlager unverrückbar 
mit den übrigen Maschinentbeilen verbunden. Diese An- 
ordnung gestattet auch, zwei Riemenscheiben auf die Kurbel- 
welle zu setzen. 

Die älteste schnellaufende, wohl allgemein bekannte 
Porter-Allen-Maschine ist namentlich als Walzenzugmaschine 
für grosse Leistungen in Amerika noch häufig anzutreffen. 
Eine bereits genannte derartige Maschine von 44° Cylinder- 
durchmesser für 66° Kolbenhub (1118 bezieh. 1676 mm) 
arbeitet mit einer Kolbengeschwindigkeit von 900’ in der 
Minute (ungefähr 4,75 m in der Secunde), wobei der Re- 
gulator selbst den grössten Schwankungen in der Belastung 
der Maschine Genüge leistet; die oben erwähnte Maschine 
soll wenigstens bei einem Anwachsen der Leistung von 
275 auf 2124 HP innerhalb weniger Umdrehungen eine 
Aenderung der Geschwindigkeit nicht haben erkennen lassen. 

(Schluss folgt.) 


Fig. 100. 
Regulator zur Straight Line Co. 
Maschine. 


Die elektrischen Eisenbahneinrichtungen auf 
der Frankfurter Ausstellung. 


Von Oberingenieur L. Kohlfürst. 
(Fortsetzung des Berichtes S. 9 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


XII. Zuggeschwindigkeitscontrole. 


Die Einrichtungen, welche für die Controle der Fahr- 
geschwindigkeit der Züge Anwendung finden, theilen sich 
bekanntlich in solche, welche auf den Zügen selbst, und 
in solche, welche stabil in Stationen und längs der Strecke 
angebracht werden. Die erstgenannten Anordnungen sind 
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entweder rein mechanische Apparate, wie z. B. die Taachy- 
graphen von Hipp, oder von Sombart u. A. und lagen 
daher überhaupt ausserhalb des Rahmens der Ausstellung, 
oder sie zählen in die Gattung der Messwagen, wie die- 
selben beispielsweise bei allen grossen Bahnen Frankreichs 
im Gebrauche stehen (vgl. Kohlfürst, Die Fortentwickelung 
der elektrischen Eisenbahneinrichtungen, 1891 S. 251). Die 
Einrichtungen dieser Art von Messwagen sind in der That 
der Hauptsache nach elektrische, waren jedoch in Frank- 
furt nicht vertreten. Wohl ist von Seite der königl. Eisen- 
bahndirection Hannover ein Versuchswagen mit „elektrischen 
Apparaten zum Anzeigen des Druckes (?) in Luftbrems- 
leitungen und zum, Anzeigen der Geschwindigkeit“ zur 
Ausstellung angemeldet gewesen; dieser Wagen konnte 
jedoch später wegen der Ausführung von Bremsversuchen 
nicht entbehrt werden und ist deshalb nicht ausgestellt 
worden. Allerdings ist dieser Umstand bedauerlich, denn 
die eigenthümlichen, sinnreichen elektrischen Vorrichtungen 
der von den königl. preussischen Staatseisenbahnen für 
Bremsversuche eingerichteten Messwagen sind wesentlich 
vollkommener als jene Hilfsmittel, welche für gleiche Zwecke 
bei den 1887 in Burlington stattgehabten Brems-Concurrenz- 
versuchen, sowie zwei Jahre später gelegentlich des Eisen- 
bahncongresses in London Verwendung gefunden haben. 
Auch sind in der That einzelne Apparate der gedachten 
Messwagen zum Messen der Zuggeschwindigkeit geeignet 
und bestimmt, allein eigentlich doch nur behufs Ermitte- 
lung der Fahrgeschwindigkeiten unmittelbar vor und wäh- 
rend des Bremsens und keineswegs im Sinne einer Controle 
während der ganzen Fahrt des Zuges oder für ganze 
Strecken. Also selbst wenn der angemeldete Wagen aus- 
gestellt gewesen wäre, hätte er nicht als ein Vertreter 
eines fahrbaren, elektrischen Controlapparates für die Fahr- 
geschwindigkeit der Züge gelten können. 

Um so reichlicher erwies sich die Zahl und Mannig- 
faltigkeit der ausgestellten Streckencontacte für stabile Con- 
trolanlagen. 

Hinsichtlich dieser stabilen Einrichtungen darf viel- 
leicht gleich hier erinnert werden, dass dieselben ihrem 
Wesen nach aus einem in der Station aufgestellten Re- 
gistrirapparate bestehen, welcher mit einer Anzahl längs 
der ganzen neben liegenden Bahnstrecke in bestimmten, 
gleichen Entfernungen von einander angebrachter Strecken- 
contacte und mit einer Batterie so in Verbindung gebracht 
ist, dass er jedes durch einen Zug beim Ueberfahren eines 
Streckencontactes bewirkte Thätigwerden des letzteren auf 
einem gleichmässig mit bekannter Geschwindigkeit sich be- 
wegenden Papierstreifen anzeichnet. 

Eben an derselben Stelle im östlichen Zubau der 
Halle für Eisenbahnwesen, welche für den eben erwähnten 
Messwagen in Aussicht genommen war, befanden sich 
gleich sechs verschieden angeordnete Streckencontacte, durch- 
wegs Radtaster, nämlich Contacte, welche von jedem Loco- 
motiv- oder Waggonrade thätig gemacht werden, das auf 
dem Schienenstrange läuft, neben dem die Vorrichtung 
angebracht ist. 

Die besagten sechs Radtaster, welche sämmtlich aus 
der Telegrapbenbauanstalt H. Wiesenthal und Co. in Aachen 
hervorgegangen sind, müssen mehr oder weniger nur als 
Illustrationen zur Entwickelungsgeschichte dieser Apparat- 
gattung angesehen werden, obwohl sie meist erst kurz vor 
ihrem Abgange zur Ausstellung aus verschiedenen Haupt- 
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wie Nebenstrecken des Bezirks der königl. Eisenbahndirection 
Elberfeld entnommen waren, wo sie sowohl zur Controle 
der Fahrgeschwindigkeit oder auch zum Auslösen von An- 
näherungssignalen (Ueberwegläutewerken) gedient hatten. 

Das eiserne Hebelwerk des ältesten dieser Strecken- 
contacte (Fig. 98 und 99) ist an einer längeren Quer- 
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schwelle Q des Eisenbahngeleises und an der in Q ein- 
gezapften Holzsäule P angebracht. Das obere Ende von P, 
sowie die beiden Contactfedern a und b sind durch eine 
Blechhaube geschützt. Eine kräftige, auf die in Füh- 
rungen laufende Rundstange S einwirkende Spiralfeder 
hebt die von dem gabelförmigen Hebelarme g ge- 
tragene Auflaufschiene A stets genügend hoch über 
die Schienenoberkante. Beim Befahren der Auflauf- 
schiene wird A durch jedes vorbeikommende Rad des 
Zuges niedergedrückt, also © hochgehoben, so dass 
das daumenförmig abgefeilte Ende der Stange die Con- 
tactfedern a und b, von welchen die erstere mit der 
Controlleitung L, die letztere mit der Erdleitung in 
Verbindung steht, an einander drückt, d. h. eine 
Schliessung des Contactes herbeiführt. Dieser ein- 
fache Apparat stammt bereits aus dem Jahre 1876 
und war in der Strecke Hochdahl-Erkrath eingelegt. 
Fast das gleiche Alter hatte der in Fig. 100 und 101 
dargestellte Radtaster mit dem Doppelwinkel D, X, A, 
dessen Daumen D durch den Druck der auf S wirkenden 
Spiralfeder in der gehörigen Höhe über die Schienenober- 
kante erhalten wird. Zur Contactbildung dienen zwei flache 


Fig. 100. 
Radtaster von Wiesenthal und Co. 


Fig. 101. 


Spiralfedern a und b. Bei den beiden geschilderten Rad- 
tastern beträgt die Entfernung zwischen der nächsten 
Schiene des Eisenbahngeleises und der Säule P 150 cm; beim 
älteren ist P 112 cm, beim zweiten, jüngeren 85 cm hoch. 

Der kleinste unter den sechs Radtastern ist gleichfalls 
mit einer Auflaufschiene A (Fig. 102) versehen; die sonstige 
Holzsäule P ersetzt ein 56 cm hoher eiserner Röhren- 
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ständer. Der zweiarmige Hebel der Auflaufschiene ist 
kaum ein Drittel so lang als bei den beiden früher ge- 
schilderten Radtastern; die Contacte a und b sind ein- 
fache Flachfedern, die beim Befahren der Vorrichtung 
durch die hochsteigende Stange S an einander gedrückt 
werden. Diese Anordnung ist nur in einem Exemplare 
angefertigt und versuchsweise eingeschaltet gewesen ; scheint 
sich also nicht bewährt zu haben. 

Jünger sind die Fühlhebeltaster (Schienendurchbiege- 
contacte) (Fig. 103 und 104). Bei beiden beträgt die Ent- 
fernung vom nächsten Schienenstrange bis zum Ständer P 
150 cm; das freie Ende des zweiarmigen Hebels A B lehnt 
sich vermöge der Lage und des Gewichtes des Gestänges 
gegen den Schienenfuss. Der obere Theil der Stange 5 
liegt einem um eine Achse drehbaren Winkel gegenüber. 
Bei der einen in Fig. 103 dargestellten Anordnung ist ein 
Arm des besagten Winkels durch Federn wagerecht ge- 
halten, während der senkrecht nach abwärts gerichtete 
Arm ein theilweise mit Quecksilber gefülltes, wohlverschlos- 
senes Glasgefäss trägt, in welches ein mit der zugehörigen 
Controlleitung verbundener, sonst wohl isolirter Platin- 
draht bis an den Boden hinabtaucht, während ein zweiter 
solcher, jedoch mit der Erdleitung verbundener Draht nicht 


Fig. 105. 


Fig. 103. 
Fühlhebeltaster von Wiesenthal und Co. 


Fig. 104. 


ganz bis zur Oberfläche des Quecksilbers reicht. Bei der 
Ruhelage ist also zwischen Leitung und Erde keine Ver- 
bindung vorhanden, wohl aber tritt eine solche ein, wenn 
die Bahnschiene, durch Fahrzeuge befahren, sich einbiegt 
und sonach A niederdrückt, denn die hierdurch nach auf- 
wärts gehende Stange S versetzt, da sie für diesen Zweck 
eigens mit einer Reihe von Einkerbungen versehen ist, 
den vorbeschriebenen Winkel in eine rüttelnde Bewegung. 
In dem hin und her geschüttelten Glasgefässchen gelangt 
das Quecksilber mit dem zur Erde angeschlossenen Platin- 
drahte in Berührung und vermittelt sonach die leitende 
Verbindung zwischen Leitung und Erde. Aehnlich ge- 
schieht die Thätigmachung des Contactes bei dem in 
Fig. 104 skizzirten Fühlhebeltaster; hier tritt jedoch an 
die Stelle des niederhängenden, das Quecksilbergefäss 
tragenden Armes eine dünne Messingstange, von welcher 
ein Stück f flach gehämmert und eingebogen wird, so 
dass es federt. Allenfalls kann auch eine eigene Stabl- 
oder Neusilberfeder in die Stange eingefügt werden. Am 
unteren Ende dieses Stängelchens ist die in Fig. 105 be- 


sonders herausgezeichnete, eigentliche Contactvorrichtung C 


angebracht. Dieselbe besteht aus den beiden durch eine 
Zwischenlage von einander isolirten, sonst aber fest mit 
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einander verbundenen Messingscheibenhälften « und b; eine 
in der Isolirung oder in b eingesetzte Achse x trägt den 
Messingbügel //, der mittels einer zarten Drahtspirale L 
mit der Controlleitung in Verbindung gebracht ist. Wird 
nun durch Befahren der Eisenbahnschiene die Stange S 
(Fig. 104) nach aufwärts gedrückt, so bringt sie vermöge 
ihrer Einkerbungen den Contactwinkel in eine zuckende 
Bewegung, wobei der schwere Bügel hin und her gependelt 
wird, so dass bald die eine, bald die andere der beiden 


ze) 


Fig. 107. 


Fig. 106. 
Fühlhebeltaster von Wiesenthal und Co. 


neusilbernen Gleitfedern fı oder fa (Fig. 105) mit dem 
Scheibensegmente a in Berührung gelangt und sonach die 
leitende Verbindung zwischen Æ und L bewirkt. 

Der letzte und jüngste unter den in Betracht stehenden 
sechs Streckencontacten stammt aus dem Jahre 1888 und hat 
wieder eine Auflaufschiene mit einem zweiarmigen Hebel AB 
(Fig. 106 und 107) von 150 cm Länge. Die Stange S steht 
an ihrem oberen Ende mit einem Krummzapfen in Ver- 
bindung, der auf einer Drehachse festsitzt, an der auch 
die starke Messingscheibe i aufgekeilt ist. Letztere hat 
einen bogenförmigen Ausschnitt, der eine Falle bildet, in 
welche die an der kräftigen Feder a angebrachte Nase 
bineinpasst; a steht mit der Erdleitung in Verbindung, 


Fig. 108. 
Radtaster von Galke. 


während an einer gegenüberliegenden, isolirt befestigten 
Feder b die Leitung angeschlossen wird. Beim Befahren 
der Auflaufschiene drückt jedes passirende Rad die Stange S 
nach aufwärts und diese dreht dabei die Scheibe : derart, 
dass letztere wie ein Excenter wirkend die Feder « aus 
der Falle heraus und gegen die Feder b drückt. 

Seitens der köniyl. Eisenbahndirection Magdeburg waren 
wei ungleich grosse Galke’sche Radtaster ausgestellt, 
welche sich durch einen eigenthümlichen Schleifcontact 
auszeichneten. Der kleinere der beiden gedachten Rad- 
taster, welcher hinsichtlich des Contactes mit dem grösseren 
genau übereinstimmte, ist in Fig. 108 und 109 ersicht- 


lich gemacht. Die Welle W ist in einem gusseisernen, 
auf der Querschwelle des Geleises befestigten Gestelle FT H 
gelagert und durch die Wurmfeder F so festgehalten, dass 
das auf ihrem viereckig abgekanteten Ende aufgesteckte 
Auflaufstück A (Pedal) genau in angemessener Lage fest- 
gehalten bleibt. Am zweiten Ende der Welle W sitzt der 
Arım S fest, welcher mittels der an seinem oberen Ende 
angebrachten Contactfedern die Verbindung zwischen Con- 
trolleitung und Erdleitung herstellt, sobald A durch die 
Räder der vorüberfahrenden Züge oder Locomotiven nieder- 
gedrückt wurde. Der Contact selbst (Fig. 110) besteht aus 
einer Anzahl Messingspangen M, die an einer Hartgummi- 
oder paraffingetränkten Holzunterlage befestigt und unter 
einander, sowie mit der Con- 
trolleitung bei r in Verbin- 
dung gebracht sind. Genau 
gegenüber steht das Ende 
des Armes S (Fig. 108). An 
dieser Stelle sind an einer 
Achse x ebenso viele Messing. 
bügel mn über einander an- 
gebracht, als gegenüber an 
der Gehäusewand bezieh. an 
dem Isolator J Messingspangen M befestigt sind, so dass 
sich also jeder Spange ein Bügel gegenüber befindet. Die 
letzteren werden durch je eine Feder f beeinflusst, die 
einerseits an dem Stift w befestigt ist und mit dem anderen 
Ende durch eine Bohrung des Messingbügels geführt wird. 
Der Druck dieser Feder presst den Schenkel m stetig gegen 
den Stift ; In der Ruhelage des Radtasters kann eine 
Berührung zwischen M und n — die Bügel Amn sind durch 
die metallischen Stifte und den eisernen Arm S (Fig. 108) 
mit dem ganzen Gestelle zur Erde verbunden — nicht ein- 
treten, sie erfolgt jedoch, sobald das Auflaufstück des 
Tasters befahren und der Arm S sonach in der Richtung 
des eingezeichneten Pfeiles bewegt wird, wobei n auf M 


WEEIEES: AA 
Fig. 109. 
Radtaster von Galke. 
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Fig. 110. 
Radtaster von Galke. 


schleift, was natürlich auch am Rückwege bis knapp vor 
der End- oder vielmehr Ruhestellung von S der Fall ist. 

Die beiden Galke’schen Radtaster erschienen gegenüber 
den früher besprochenen sechs alten Streckencontacten viel 
sorgfältiger und solider ausgeführt, also im Ganzen weitaus 
vertrauenswürdiger; sie sollen diesem Eindrucke jedoch 
in der Praxis keineswegs vollständig entsprechen. 

Ein von H. Tormin construirter Streckencontact, welcher 
im Wesentlichen eine interessante Vervollkommnung des 
in Frankreich viel verbreitet gewesenen Lartigue’schen 
Blasebalgcontactes ist, war von der köniyl. Eisenbahn- 
direction Köln (rechtsrheinisch) zur Anschauung gebracht 
worden. Dieser von einem aus starkem Blech hergestellten 
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Gehäuse @ (Fig. 111) geschützte Apparat ist wieder für 
die Thätigmachung durch einen Fühlhebel H eingerichtet, 
dessen kürzerer Arm sich gegen die Schierenunterkante 
lehnt. Die Gehäuseklappen bb verhindern hier das Ein- 
dringen von Kies und Steinen in das Gehäuse. Das Ende 
des langen Armes des Hebels // ist durch ein Gelenk mit 
der nach aufwärts reichenden, durch die zwei Führungs- 
rollen f und f gehaltenen Stange S verbunden. Das obere 


Fig. 111. 


Streckencontact von Tormin. 


Ende der letzteren besteht aus einem aufgeschraubten Rohr- 
stück d, das zu oberst eine aufrecht stehende Rolle r trägt. 
Durch Höher- oder Tieferstellen von d erhält S die rich- 
tige Länge, und damit sich dieselbe, einmal gehörig ein- 
gestellt, durch Lockerung während der Inanspruchnahme 
nicht mit der Zeit wieder ändern könne, ist nach dem 
Einstellen die Klemmschraube s gehörig festzuziehen. Ver- 
möge der gewählten Grössenverhältnisse bringen die durch 
das Befahren des Eisenbahngeleises erzeugten Schienen- 
einbiegungen ein doppelt so hohes Aufwärtsgehen der 
Stange S hervor, wobei der während seiner Ruhelage durch 
eine starke Spiralfeder stetig ausgedehnt gehaltene Blase- 
balg B zusammengepresst wird. Die im letzteren enthaltene 
Luft dringt zufolge dieser Pressung durch das Kugel- 
ventil V aufwärts in den oberhalb B gelagerten kleinen 
Blasebalg Q, der behufs besserer Uebersicht in Fig. 112 
besonders dargestellt erscheint. Auf der Deckplatte von Q 
ist eine zugeschmolzene Glasröhre in geneigter Lage befestigt. 
In diese Röhre sind zwei Platindrähte eingeschmolzen, wo- 
von der eine durch das Kabel X (Fig. 111) mit der Con- 
trolleitung, der andere mit der Erdleitung in Verbindung 
gebracht wird. Im Ruhezustande drückt das Bleigewicht » 
den kleinen Blasebalg zusammen; die Glasröhre hat dann 
eine gegen links hin geneigte Lage, so dass das Queck- 
silber, mit dem die Röhre zur Hälfte gefüllt ist, die beiden 
Platindrähte nicht berührt. Wird jedoch der kleine Blase- 
balg in der oben geschilderten Weise beim Befahren der 
bezüglichen Geleisstelle ausgedehnt, so ändert sich die Lage 
der Röhre derart, dass das Quecksilber nach rechts rinnt 
und dort die leitende Verbindung der beiden Platindrähte 
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bewirkt. Der Ueberschuss der aus dem grossen in den 
kleinen Blasebalg hineingetriebenen Luft entweicht durch 
eine in der Deckplatte vorhandene Bohrung t; dieselbe ist 
aber so enge, dass das vollständige Entweichen der Luft 
durch den Druck des Gewichtes » erst innerhalb 2 bis 
3 Secunden nach der erfolgten Thätigmachung des Apparates 
bewirkt wird. Die metallische Verbindung zwischen Con- 
trolleitung und Erdleitung bleibt also nicht nur während 
der ganzen Dauer des Befahrens 
bestehen, sondern währt über- 
dem noch mindestens 2 Secun- 
den hinterher. Jedes Wirksam- 
werden des Contactes bringt 
nicht eine Reihe kurzer Strom- 
schliessungen, sondern einen 
einzigen fortlaufend andauern- 
den, längeren Stromschluss her- 
vor, was als ein werthvoller 
Vorzug gelten darf. Radtaster 
der Tormin’schen Construction 
sind bereits seit sechs Jahren 
auf den Bahnstrecken Wanne- 
Bremen und Wesel-Wenlo mit 
bestem Erfolge im Gebrauche. 

In mehrfachen Exemplaren 
hatten Siemens und Halske in 
Berlin ihre Radtaster, sowie 
ihre Schienendurchbiegecontacte 
ausgestellt. Die Hebelvorrich- 
tung der erstbenannten, in 
Fig. 113 (Draufsicht) und 
Fig. 114 (Querschnitt) er- 
sichtlich gemachten Radtaster ist im Gegensatze zu den 
meisten ähnlichen Anordnungen dieser Gattung verhält- 
nissmässig leicht hergestellt und an dem in zwei Kugel- 
gelenken k und A, lagernden Doppelhebel /7 H, ist eine 
lange Auflaufschiene A 
angebracht, welche federt, 
damit die Stösse der Fahr- 
zeuge auf den Taster 
möglichst abgeschwächt 
werden. Der Doppel- 
hebel H H, wird inner- 
halb des gusseisernen, 
durch einen Blechdeckel 
staubdicht abgeschlosse- 
nen Gehäuses G durch 
die Einwirkung zweier 
Spiralfedern F und F, 
mit dem Verbindungs- 
stücke mn auf die aus 
den beiden Seitenwänden 
vorstehenden und an 
diese angegossenen An- 
schlagdaumen a und «, 
gelegt und also auf diese 
Weise mit dem anderen, 
die Auflaufschiene tragenden Ende in entsprechender Höhe 
über die Oberkante der Bahnschiene S gehalten. An der 
Rückwand des Gehäuses (7 ist, durch eine Zwischenlage 
gehörig isolirt, der Messingbügel P befestigt, welcher die 
Contactschraube c trägt, und zu dem die Leitung L, welche 


Fig. 113. 


Radtaster von Siemens und Halske. 
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als Kabel K von unten her durch eine eigens zu diesem 
Zwecke im Gehäuseboden vorhandene Oeffnung eintritt, 
mittels einer Klemmschraube angeschlossen wird. Das 
Querstück mn trägt die nach aufwärts gekehrte Blatt- 
feder f, welche durch die Metalltheile der Gesammtanord- 
nung mit der Schiene S bezieh. mit der Erdleitung in 
Verbindung steht und jedesmal mit der Contactschraube c 
in Berührung gelangt, so oft AB durch das Rad eines 
die in Frage kommende Geleisstelle passirenden Fahrzeuges 
niedergedrückt wird. Wie der Radtaster mittels Klemm- 
platten und Kopfschrauben an der Bahnschiene befestigt 
ist, geht aus Fig. 114 ohne weiteres deutlich hervor. 
Die zweitgedachten, auf Schienendurchbiegung be- 
ruhenden Siemens und Halske’schen Streckencontacte unter- 
scheiden sich von den bisber besprochenen Apparaten 
gleicher Gattung ganz wesentlich durch den Umstand, 
dass die Einbiegung, welche die Bahnschiene zwischen 
zwei Stützpunkten vermöge der Belastung durch die Fahr- 
zeuge eines Zuges erfährt, nicht durch Vermittelung eines 
Hebelwerkes, sondern auf hydraulischem Wege zur Her- 


Streckencontact von Siemens und Halske. 


stellung des Contactes ausgenutzt wird. Die nähere Ein- 
richtung, welche von C. Frischen im Aprilhefte 1886 der 
Elektrotechnischen Zeitschrift zuerst bekannt gegeben worden 
ist, erhellt aus Fig. 115 und dem Querschnitte Fig. 116. 
Mittels Backen und Schrauben ist der gusseiserne Bügel 
M,L,P,L,, M, (Fig. 115) an der Bahnschiene S fest- 
geschraubt. Dieser Bügel hat in der Mitte die Form eines 
flachen kreisrunden Tellers, welcher mit der Stahlblech- 
platte bb (Fig. 116) abgeschlossen wird. Auf bb ruht 
eine Eisenscheibe cc, welche in ihrer Mitte eine ausgedrehte 
Vertiefung hat, in der ein Metallcylinder d ruht. Die 
Höhe von d ist so bemessen, dass das obere Ende genau 
die untere Fläche des Schienenfusses berührt, wenn der 
Apparat richtig befestigt wurde. Ein gusseiserner Deckel a a 
schliesst den Raum oberhalb der Platte bb ab und hat in 
der Mitte eine Oeffnung von der Form einer kurzen Röhre, 
in welcher sich der Cylinder d bewegen kann. Zwischen 
Schienenfuss und dem Deckel aa wird gleich beim Fest- 
machen des Apparates auch noch der Gummiring £ ein- 
gelegt, welcher es verhütet, dass Staub oder Sand zu d 
eindringe. Der vorerwähnte durch bb bedeckte Teller- 
raum steht durch die Bohrung ff mit dem seitlich an 
den Gestellsbügel P, M, P (M, L, P, L, M, in Fig. 115) 


Die elektrischen Eisenbahneinrichtungen auf der Frankfurter Ausstellung. 63 


angegossenen Topfe @ in Verbindung. Das senkrechte 
Stück von f geht als Rohr nach aufwärts in den Hohl- 
raum des Topfes, erweitert sich oben und gewinnt die 
Form eines Kelches ». In diesem Kelche ist ein Hart- 
gummi- oder Glasrohr eingesetzt, das eine weitere directe 
Fortsetzung von f innerhalb r bildet. Die von f auf- 
wärts gehende Röhre communicirt mit dem Hohlraume 
des durch den Deckel 7 dicht abgeschlossenen Topfes auch 
noch durch eine kleine Seitenöffnung A; desgleichen be- 
findet sich am Boden des Kelches ein enges Loch s. Der 
ganze Teller unter bb, die Röhre f und ein Theil des 
Topfes G sind mit Quecksilber gefüllt, so hoch, dass der 
Kelchboden eben bedeckt ist. Durch den Druck der in G 
stehenden Quecksilbersäule auf die Platte bb wird der 
Cylinder d mit ungefähr 30 k nach aufwärts gegen den 
Schienenfuss gepresst. Biegt sich die Schiene S beim Pas- 
siren von Fahrzeugen, so drückt der Schienenfuss mittels d, 
der Scheibe cc und der Platte bb Quecksilber durch f auf- 
wärts; dasselbe füllt den Kelch r sehr bald an, da sich 
die Fläche des Tellers zum Querschnitte von f wie 600:1 
verhält. Hören die Einbiegungen der Bahnschiene auf, 
dann läuft das übergeflossene Quecksilber an r durch s 
in den Hohlraum des Topfes und auch durch die Oeff- 
nung h in f und in den Teller zurück und auf diese 
Weise stellt sich in etwa 10 Secunden das ursprünglich 
bestandene Verhältniss wieder her. In den Kelch » und 
das isolirte Röhrenmundstück reicht die drei- oder fünf- 
zinkige Gabel ¿i hinein, welche an die isolirte Leitung, 
welche als Kabel K durch eine Stopfbüchse in den Topf- 
raum eingeführt wird, angeschlossen ist. Diese Gabel 
wird von einem oberhalb des Kelches r angebrachten Glas- 
deckel p getragen und kann ohne Schwierigkeiten mittels 
einer Schraubenmutter tiefer oder höher gestellt werden, 
wodurch sich die kürzere oder längere Dauer der Contact- 
gebung innerhalb ziemlicher Grenzen nach Bedarf ändern 
lässt. Laut einer von der Firma Siemens und Hulske aus- 
gegebenen statistischen Zusammenstellung haben dieselben 
bis Ende 1889 von den vorher geschilderten Radtastern 
1898 Stück für deutsche und 78 Stück für ausländische 
Bahnen und von den zuletzt behandelten Schienendurch- 
biegecontacten 1120 Stück für deutsche und 91 Stück für 
ausländische Bahnen abgeliefert. 

Die ersten Registrirapparate zu stabilen elektrischen 
Zuggeschwindigkeits-Controleinrichtungen sind von M. Hipp 
in Neuenburg construirt und, wie es scheint, zuerst auf 
der Strecke Olten-Basel etwa in der zweiten Hälfte der 
sechziger Jahre in Betrieb genommen worden. Bei den 
ältesten Apparaten bewegte eine genau gehende Uhr eine 
langsam sich drehende und gleichzeitig sich längs ihrer 
Drehachse verschiebende schmale Papiertrommel, auf welcher 
die Umdrehungszeit bereits vorgedruckt war; der Schreib- 
stift erzeugte bei jedesmaligem Thätigwerden eines Strecken- 
contactes eine Reihe von Punkten, deren Anzahl zugleich 
der Achsenzahl des betreffenden Zuges entsprach. Später 
erhielt der Registrirer die Form eines Morsefarbschreibers, 
dessen Laufwerk durch Zuhilfenahme einer genau gehenden 
elektrischen Uhr für eine bestimmte Ablaufgeschwindig- 
keit des Papierstreifens regulirt wurde; bei den neuesten 
Controlwerken schreibt die regulirende Uhr auch noch 
die Zeit auf den Papierstreifen. Von dieser Art waren 
die durch Peyer, Favaryer und Co. in Neuenburg und in 
der Sammlung der königl. preussischen Staatsbahnen aus- 
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gestellt gewesenen Exemplare, deren allgemeine Anord- 
nung aus der schematischen Darstellung Fig. 117 hervor- 
geht, während der eigentlich registrirende Theil des 
Apparates in Fig. 118 in der Ansicht und in Fig. 119 in 
der Draufsicht dargestellt erscheint. Die Uhr U (Fig. 117) 
ist eine elektrische nach dem bekannten //ipp’schen System. 
Das schwere Halbsecundenpendel P hängt an einer Feder 
und nimmt bei seinen Schwingungen eine eigenthümliche 
Ankervorrichtung mit, durch welche eine Schubklaue das 
Steigrad Zahn für Zahn vorwärts schiebt. Die Ueber- 
tragung der Bewegung von der Steigradachse auf das 
Minuten- und Stundenrad erfolgt in der sonst üblichen 
Weise. Am unteren Ende der Pendelstange ist ein eiserner 
Anker A angebracht, welcher knapp über dem in der 
Schwerlinie des Pendels aufgestellten Elektromagneten m, 
hin und her geht. In mı darf sonach so lange kein Strom 
vorhanden sein, als die Schwingungen des Pendels ge- 
nügeud weit sind, um den regelmässigen Uhrgang zu er- 
halten. Werden aber die 
Schwingungen kleiner als 
zulässig, dann wird m; 
erregt werden müssen, 
damit durch die an- 
ziehende Wirkung auf A 
ein neuerlicher Antrieb 
auf P ausgeübt werde. 
Zu diesem Zwecke hat die 
Pendelstange eine seitlich 
abstehende prismatische 
Stahlnase von dem Quer- 
schnitte A, mit der sie 
unter einer Contactfeder f 
wegstreift. An f hängt 
ein kleiner Stahlkeil n, 
der beim Vorüberkommen 
des Näschens in der 
Regel nach links oder 
rechts einfach zur Seite 
geschoben wird, ausge- 
nommen dann, wenn P 
gerade in dem Momente 
die Bewegungsrichtung wechselt, in welchem n den höch- 
sten Punkt der Stahlnase berührt, denn in diesem Falle 
stemmt sich n. Dadurch wird f gehoben und mit ihrem 
sonst isolirt liegenden Ende gegen die Contactschraube d 
gedrückt, daher ein Strom der Batterie B} über m, ge- 
schlossen. Damit das Stemmen des Stahlkeiles » sicher 
erfolge, ist die Stahlnase zu oberst nicht scharfkantig, son- 
dern mit einer Rille versehen. Die erste Aufgabe der elek- 
trischen Uhr ist es nun, das Laufwerk X, welches den Pa- 
pierstreifen bewegt, zu reguliren. Es geschieht dies, indem 
bei jeder Schwingung des Pendels, also alle halbe Minuten 
einmal, der Hebel A, auf und nieder bewegt wird, welche 
Bewegung die Stange S auf den um o drehbaren Hebel 7 
überträgt. Aus A, steht seitlich ein Stahlprisma w (Fig. 118) 
vor, welches die bei v} und v, in dem Hebel i eingesetzten 
ähnlichen Stahlstifte bald fängt, bald loslässt. Der letzt- 
gedachte Arm sitzt oben, gleichsam an Stelle eines Wind- 
flügels, auf der letzten Achse des den Papierstreifen ziehenden 
Triebwerkes X X und der Lauf des letzteren wird also 
durch das alle halbe Minuten erfolgende Anhalten und 
Loslassen der besagten Windflügelachse genau regulırt 


Fig. 117. 
Registrirapparat von Peyer, Favarger 
und Co. 
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bezieh. corrigirt. Durch Abänderung der Entfernung 
zwischen v, und t» kann die Geschwindigkeit des Papier- 
laufwerkes überhaupt in ziemlich weiten Grenzen beein- 
flusst, d. h. geändert werden, so dass man es in der Hand 
hat, durch Anwendung des geeigneten Stückes ; dem 
Streifen eine Geschwindigkeit von 30, 40 oder 60 mm in 
der Minute zu ertheilen. 

Der eigentliche Registrirapparat (Fig. 118 und 119) 
ist stets gleich für zwei Strecken, d. h. mit zwei Elektro- 
magneten M, und M, eingerichtet, die mit Schreibrädchen » 
versehen sind, welche mit ihrem unteren Theile in das 
gemeinsame Farbgefäss 7' eintauchen und durch Vermitte- 
lung der beiden Zahnräder /, und f}, von welchen das 
letztere auf einer Laufwerksachse sitzt, in Umdrehung ver- 
setzt werden. Die Elektromagnete NM, und M, sind einer- 
seits zu einer Batterie B (Fig. 117), andererseits zu der 
Leitung angeschlossen, welche zu den Streckencontacten 
führt, und arbeiten nicht anders, als jeder gewöhnliche 
Morsefarbschreiber. Die Zeichen der beiden Schreibräder 
liegen in zwei verschiedenen, natürlich zu einander paral- 
lelen Zeilen. Auf dem Papierstreifen ist eine Zeitbezeich- 
nung nicht vorgedruckt, sondern die Markirung der Zeit 
geschieht erst am ablaufenden Streifen, der durch die 
flache Führungsrinne X, K} geführt — die übrige Führung 
des Papierstreifens Y Y ist in Fig. 118 deutlich zu er- 
sehen — und hier durch den Stangenstift p alle Minuten 
gelocht wird. Der Elektromagnet m, steht nämlich mit 
der Batterie B, (Fig. 117), sowie mit einem an der Uhr 
angebrachten Contact c,, c, in leitender Verbindung. Der 
letztere wird durch die Uhr selbst alle Minuten einmal 
geschlossen; der demzufolge thätig werdende Elektromag- 
net m, zieht seinen Anker A, (Fig. 118) an. Eine im 
Ankerhebel eingeschraubte Stellschraube drückt dabei auf 
den kurzen Arm n des um x drehbaren Hebels H, der 
Stift » schnellt nach aufwärts und locht das Minutenzeichen 
in den Papierstreifen. Wie Fig. 117 zeigt, ist einer der 
beiden Batterieanschlüsse des Elektromagnetes my, nicht 
direct zur Oontactvorrichtung c; c} geführt, sondern passirt 
unterwegs noch einen zweiten, am Laufwerke X an- 
gebrachten Federcontact a,b. Dieser letztere bleibt regulär 
geschlossen, solange das Laufwerk des Papierstreifens im 
Gange ist. Während der zugsfreien Zeit wird jedoch, um 
das überflüssige Ablaufen des Papieres zu vermeiden, das 
Triebwerk durch die umgelegte Kurbel k bezieh. durch 
den auf der Kurbelachse u sitzenden Arretirungsarm ~, 
abgestellt; beim Abstellen bezieh. beim Umlegen von K 
wird zugleich der Daumen «, gegen die Contactfeder u 
gedrückt und sonach auch der Localschluss des Elektro- 
magnetes m, unterbrochen, d. h. der Lochstift p ausser 
Thätigkeit gesetzt. 

Die zweite, insbesondere in Deutschland verbreitete 
Siemens und Halske’sche Form von Registrirapparaten hatte 
diese Firma (Berlin) in zweierlei Ausführungen zur An- 
schauung gebracht. Bei beiden Anordnungen wickelt eine 
genau gehende Uhr den aufgerollten Papierstreifen mittels 
einer Stiftenwalze ab. Der Papierstreifen ist nämlich ge- 
locht, und in seine je 6 mm von einander entfernten Löcher 
greifen die Stifte der Walze ein; der Streifen kann sich 
also genau nur mit derselben Geschwindigkeit und Gleich- 
mässigkeit abwickeln, wie sich die Stiftenwalze dreht. 
Demgemäss entspricht die Entfernung von einem Streifen- 
loche zum nächsten einer halben Minute und der Streifen 
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macht daher einen Weg von 12 mm in der Minute. Ausser 
den Löchern sind am Streifen auch noch Zahlen vor- 
gedruckt, welche Stunden sowie Minuten angeben. Beim 
Einlegen des Streifens wird derselbe so auf die Stiften- 
walze gebracht, dass er auf seinem höchsten Punkte jene 
Jeitdaten zeigt, welche 
gleichzeitig die Uhr ersehen 
lässt; demzufolge werden 
auch späterhin die am höch- 
sten Streifenpunkte ange- 
merkten Zeiten mit jenen, « 
welche jeweilig die Uhr 
zeigt, fortlaufend überein- 
stimmen. 

Die Schreibvorrichtung 
war es allein, in welcher 
bei den angeführten zwei- 
erlei Ausführungen der 
Unterschied lag. Bei der 
älteren Form trägt der als 
Schreibhebel dienende An- 
kerhebelarm genau ober- 
halb des höchsten Punktes 
der Stiftenwalze ein kleines 
mit verdünnter Anilin- 
farbe gefülltes Metallgefäss, 
das nach unten trichter- 
förmig gestaltet und mit 
einem feinen Auslaufschlitze 
versehen ist. Wird zufolge - 
des Befahrens eines Strek- 
kencontactes der Schreib- 
elektromagnet erregt, so 
schreibt das Farbgefäss- 
chen auf dem Papierstreifen einen Strich, dessen Länge, 
vorausgesetzt. dass der Contactschluss auf der Strecke 
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Fig. 120. 
Registrirapparat von Siemens und Halske. 


ein continuirlicher ist, der Zeit entspricht, welche der 
Zug braucht, um den Streckencontact zu passiren. Die 
Entfernung der einzelnen Striche (von Anfang zu An- 


fang) stellen dagegen die Zeit dar, welche der Zug be- 
Dinglers polyt. Journal Bd. 285, Heft 3. 18921IT. 


Fig. 118. 


Fig. 119. 
Registrirapparat von Peyer, Favarger und Co. 


nöthigte, um von einem Contacttaster zum anderen zu 
gelangen, und mit Hilfe eines entsprechend reducirten 
Maasstabes kann also am Streifen an diesen Entfernungen 
ohne Schwierigkeit gleich die Geschwindigkeit des be- 
treffenden Zuges abgelesen werden. 

Bei der jüngeren Ap- 
paratform, die in Fig. 120 
schematisch dargestellt er- 
scheint, vertritt ein klei- 
nes meisselartiges Messer 
die Stelle des Farbgefässes 
und der Elektromagnet des 
Schreibhebels wird nicht 
durch einen continuirlichen 
Strom, sondern durch rasch 
auf einander folgende 
Stromimpulse thätig ge- 
macht, weil mit demselben 
eine Selbstunterbrechung 
verbunden ist. Ein bei- 
spielsweise in der Lei- 
tung L; in einem der 
Streckencontacte erfolgter 
Erdschluss wird einen 
Stromweg herstellen von 
(+) B über die Gestells- 
wand, durch den Anker 
und über den Contact n, 
über M, in die Leitung L 
und durch die Erde zum 
Zinkpol zurück. Der hier- 
durch angezogene Anker 
unterbricht den Contact n, 
die Abreissfeder stellt ihn 
aber wieder her u. s. w. Solange also ein Strecken- 
contact geschlossen bleibt, schwirrt das Messerchen wie 
ein Nerf’scher Hammer auf und nieder und bei jedem 
Niedergehen durchstösst es mit seiner Schneide den Papier- 
streifen. Da nun diese Einschnitte ausserordentlich knapp 
neben einander liegen, erzeugen sie im ablaufenden Papier- 
streifen ein prismatisches Loch, welches also die farbige 
Marke der älteren Apparate ersetzt. Eine eigene Vorrich- 
tung bewirkt eine Verlängerung des Stromschlusses zu dem 
Zwecke, dass auch für sehr rasch fahrende, kurze Züge 
oder für leere Locomotiven deutliche Zeichen erhalten 
werden. Es ist nämlich auf dem Ankerhebel ein Zahn- 
rädchen r und eine Sperrfeder h, angebracht, wovon die 
letztere in das erstere eingreift und einen Rücklauf von r 
verhindert. Ein zweiter Sperrhaken, der gleichfalls in r 
eingreift, ist an der Gestellswand befestigt. Oberhalb des 
Elektromagnetankers befindet sich ferner ein von der Ge- 
stellswand isolirter, drehbarer Hebel H, der an seinem 
vorderen Ende einen seitlich vorstehenden Stahlstift trägt, 
mit welchem er auf einem ähnlichen Stifte, der seitlich 
aus dem Zahnrade r vorsteht, aufliegt. (Zur Verdeut- 
lichung dieses Apparattheiles ist derselbe auf der linken 
Seite der Fig. 120 gleichsam von rückwärts dargestellt.) 
Der Hebel H steht mit der zugehörigen Elektromagnet- 
spule in leitender Verbindung, und unter // befindet sich 
eine mit der Erdleitung verbundene Contactschraube m. 
Erfolgt in einem der Streckencontacte der Stromschluss, 
so wird der Ankerhebel angezogen und der sodann bei n 
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eintretenden Unterbrechung wegen gleich wieder losgelassen ; 
dadurch oder durch mehrmaliges Auf- und Niedergehen 
des Ankerhebels wird das Zahnrädchen durch }, um ebenso 
viele Zähne weiter gedreht. Es verliert demzufolge der 
aus H vorstehende Stift seine Stütze und JI fällt abwärts 
auf m. Esist nunmehr von (+) B über die Gestellswand, 
den Ankerhebel, die Contactschraube zn, den Elektro- 
magnet A,, ferner über H und m zum Zinkpol ein kurzer 
Schluss entstanden, der so lange anhält, bis der Stift am 
Rädchen r wieder unter den Stift des Hebels ZZ gelangt 
und diesen von m abhebt. Diese Anordnung bringt es 
also mit sich, dass die kürzeste Marke, welche die Fräse 
im Streifen auslocht, mindestens so lang sein muss, als 
es der Zeit entspricht, welche das Rädchen r zu einer 
vollen Umdrehung benöthigt, mag auch der Schluss im 
Streckencontacte viel kürzer gewesen sein. Wenn der 
Apparat für zwei Strecken dienlich sein soll, so wird der 
zweite Schreibelektromagnet mit all den zugehörigen Theilen 
in symmetrischer Lage auf der zweiten Längshälfte der 
Gestellswand angebracht; die Geschwindigkeitsmarken er- 
scheinen dann natürlich in zwei parallelen Zeilen, zwischen 
welchen die vorgelochte Zeitlinie liegt. Laut des schon 
früher erwähnten statistischen Berichtes der Firma Siemens 
und Halske sind bis zum Beginne des Jahres 1890 für 
deutsche Bahnen 545 Stück und für österreichische, 
schweizerische oder niederländische Bahnen 20 Stück Re- 
gistrirapparate ihrer Construction ausgefertigt worden. 
(Fortsetzung folgt.) 


Elektrische Locomotiven für Eisenbahnen. 


Die Frage des Ersatzes der Dampflocomotiven der 
Eisenbahnen durch elektrische Locomotiven ist neuerdings 
in der Revue industrielle vom 23. April 1892 *S. 163 er- 
örtert worden. Unter Hinweis auf einen früher (1891) in 
derselben Zeitschrift besprochenen Vorschlag von Heilmann, 
welcher die einzelnen Wagen mit der nöthigen Zugkraft 
versorgen und so das eigentliche „Ziehen“ umgehen will, 
indem er die Dampflocomotive durch einen Wagen mit 
einem Motor nebst Stromerzeuger ersetzt, welcher den 
Motoren der anderen Wagen den Strom liefert, wird er- 
wähnt, dass 1893 auf der Ausstellung zu Chicago eine 
elektrische Eisenbahn gebaut werden soll, auf der die Fahr- 
geschwindigkeit 150 bis 200 km in der Stunde beträgt. 
Diesseits des Oceans sind der Unterbetriebsleiter der Paris- 
Lyon-Mittelmeerbahn, Bonneau, und der Elektriker Desroziers 
mit einem neuen Plane für die elektrische Beförderung der 
Züge auf den Eisenbahnen hervorgetreten. Dieselben wollen 
durchaus nicht ganz allgemein die Dampflocomotiven be- 
seitigen, sondern nur in einzelnen Fällen durch elektrische 
ersetzen. Letztere sind besonders von Werth für unter- 
irdische Stadtbahnen und für lange Tunnel, wo die Mischung 
des Rauches und Dampfes mit der Luft die Reisenden sehr 
belästigt. Ferner würden elektrische Locomotiven auf den 
vorhandenen Eisenbahnen eine merklich grössere Geschwin- 
digkeit erreichen lassen, weil sie die Schienen weniger an- 
greifen und bei gleichem Gewichte mit den Dampflocomo- 
tiven bei grösseren Geschwindigkeiten leistungsfähiger sind. 
Die elektrischen Locomotiven mit unmittelbarer Wirkung 
von Bonneau und Desroziers würden auf die Schienen 
sanfter wirken: 1) weil die Bewegung der Triebachsen 
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durch eine mechanische Wirkung hervorgebracht wird, 
welche sich mehr der eines Kräftepaares nähert, während 
die hin und ber gehende Bewegung der Kolben, Kolben- 
stangen und Triebstangen schlingernde, rückläufige, hüpfende 
und schaukelnde Bewegungen veranlassen, welche die 
Schienen stark beanspruchen; 2) weil der Schwerpunkt 
viel tiefer liegt als bei den Dampflocomotiven; 3) weil 
sie seltener nicht senkrecht stehen; 4) weil bei ihnen die 
durch die Triebräder auf die Schienen ausgeübten senk- 
rechten Bewegungen fühlbar gleich stark sind, während 
sie bei den Maschinen mit Triebstangen während einer 
Umdrehung von der Mittelstärke nach oben und unten 
schwanken. Zudem wirkt jedes der am Ende derselben 
Achse sitzenden Triebräder zu gleicher Zeit in gleicher 
Weise auf die Schienen, was nicht der Fall ist bei nicht 
paralleler Stellung der Krummzapfen derselben Achse. 

Aus diesen Gründen ist bei den elektrischen I,ocomo- 
tiven weniger ein Entgleisen zu befürchten; ferner gestatten 
sie auf gegebener Bahn gefahrlos Geschwindigkeiten, welche 
diejenigen übersteigen, die man bei Dampflocomotiven 
nicht ohne Schwierigkeiten übersteigt. Bei gleichem Ge- 
wichte gibt die (35 t schwere) später erwähnte elektrische 
Locomotive folgende Geschwindigkeiten und Leistungen: 
40, 60, 80, 100, 120, 140, 150 km und bezieh. 380, 585, 
125, 975, 1250, 1550, 1700 HP und zwar am Umfange der 
Räder, d. h. nach Abzug der elektrischen und mechanischen 
Widerstände. Bei 120 km 1250 IP ist etwa das Doppelte 
von dem von gleich schweren Dampflocomotiven (ohne 
Tender) bei ihrer normalen Laufgeschwindigkeit Geleisteten. 

Die Erhöhung der jetzigen, seit längerer Zeit nur 
wenig gestiegenen Geschwindigkeit um 50 Proc. lässt eine 
Zunahme der Fahrenden erhoffen, welche die beträcht- 
lichen Ausgaben für die erste Einrichtung für elektrischen 
Zug und die höheren Betriebsausgaben zu decken und 
noch eine Erhöhung des Reingewinnes zu gewähren ver- 
möchte. 

Die von Bonneau und Desroziers geplanten Schnell- 
zugslocomotiven würden sammt dem Schutzstande des 
Locomotivführers vorn so zu gestalten sein, dass sie die 
Luft mit dem geringsten Widerstande durchdringen könnten; 
hinten würden sie sich an die gleichgestalteten Wagen des 
Zuges anschmiegen, wobei die Zwischenräume durch Ver- 
längerung der Seitenwände und Dächer verdeckt würden, 
ohne dass die Wirkung der Buffer beeinträchtigt würde, 
der letzte Wagen aber erhielte schief zur Längsachse ge- 
stellte Wände, zur Verminderung des von der Luftverdün- 
nung herrührenden Widerstandes. Diese Locomotive würde 
zwei von einander unabhängige Triebachsen mit Trieb- 
rädern von 2,30 m Durchmesser erhalten und jede würde 
durch eine Desroziers-Dynamo getrieben, deren Anker be- 
sonders leicht ist und die Achse umgibt. Die Dynamo 
würden zur Abschwächung der Stösse auf lothrechten und 
wagerechten Federn am Gestell befestigt. Das die Elektro- 
magnete tragende Gestell trägt zugleich die Lager für die 
hohle Welle, auf welche der Anker aufgekeilt ist; zwischen 
Achse und Welle ist einige Centimeter Spielraum, ähn- 
lich wie bei den Dampflocomotiven. Die Verbindung 
zwischen der hohlen Welle und den Triebrädern würde 
mittels Ra/fard’scher Scheiben hergestellt, wobei die Ver- 
bindungsfedern aus Kautschuk oder aus Metall hergestellt 
würden. Bei Zuführung des Stromes würden die Anker 
sich zu drehen beginnen, die Scheiben am Ende der hohlen 
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Welle mitnehmen, die Federn mehr und mehr spannen 
und schliesslich den Zug in Bewegung setzen. Fürs An- 
halten des Zuges könnten die jetzt üblichen Mittel bei- 
behalten werden. 

Weil die Züge nicht mit todtem Gewichte belastet 
werden sollen, empfehlen Bonneau und Desroziers die Zu- 
führung der Elektricität auf Leitungen von Centralstellen, 
die mit Dampf- oder Wasserkraft betrieben werden. Dabei 
könnte die Elektricität zugleich noch für andere Zwecke 
mit benutzt werden, z. B. für Sicherheitszwecke, Verschieb- 
dienst in den Stationen, Beleuchtung u. s. w. Für die 
Leitungen könnten die vorhandenen Schienen benutzt werden. 

Speicherbatterien sind noch zu schwer; sie würden 
für 1 H 200 k und sammt zugehörigem Wagen 300 k 
wiegen. Würden leichtere erfunden, so liessen sie sich mit 
Vortheil benutzen. 

In besonderen Fällen könnte man, wie Heilmann vor- 
geschlagen hat, die Elektricität auf dem Zuge durch Dampf- 
maschinen und Dynamomaschinen erzeugen. 


Ueber die Lieferungsbedingungen für Mineral- 
schmieröle bei den königl. preussischen Staats- 
eisenbahnen. 

Von Dr. M. Albrecht in Hamburg. 

Mit Abbildung. 


Nachdem vor dem Jahre 1890 eine Zusammenstellung 


der Lieferungsbedingungen für Mineralschmieröle auf den 


preussischen Staatseisenbahnen eine grosse Mannigfaltig- 
keit der an solche Oele gestellten Anforderungen ge- 
zeigt hatte, wurde mit diesem Jahre bei den Verwaltungen 
dieser Bahnen das Bedürfniss erkennbar, die Lieferungs- 
bedingungen einheitlich zu gestalten, in Folge einer bei 
dem königl. preussischen Ministerium der Öffentlichen Ar- 
beiten gegebenen Anregung seitens einiger Fabrikanten 
von Mineralölen, welche im Herbst 1888 die Misstände 
der mangelnden Einheit in den Lieferungsbedingungen in 
einer Eingabe an den Herrn Eisenbahnminister klarlegten. 
Zugleich wurde in dieser Eingabe darauf hingewiesen, dass 
gleich wichtig wie die Einheit der Lieferungsbedingungen 
die Einheit der Prüfungsmethoden und die Veröffentlichung 
derselben als Anhang der Lieferungsbedingungen anzusehen 
sei. Auch diesem Wunsche wurde seitens der königl. 
preussischen Eisenbahnverwaltungen Folge gegeben und 
seit 1890 wurden bei denselben einheitliche Prüfungs- 
methoden für Mineralschmieröle eingeführt und den Sub- 
mittenten gleichzeitig mit den Lieferungsbedingungen be- 
kannt gegeben. 

Die Lieferungsbedingungen selbst gestalteten sich bei 
den verschiedenen Verwaltungen in den meisten Punkten 
einheitlich, wiesen aber bis zum Beginn des laufenden 
Jahres in dem Haupterfordernisse — der Viscosität des 
Oeles — noch sehr einschneidende Verschiedenheiten von 
einander auf. Man hatte die Viscosität eines Rüböles bei 
20° C., welches bei dieser Temperatur 15mal so dickflüssig 
ist als destillirtes Wasser, als Einheit genommen und fest- 
gesetzt, dass die Viscosität des Oeles betragen solle: 

bei 20°C. 30°C. 40°C. 50°C. 


untere Grenze: 1,5 0,8 0,5 0,4\ gegen Rüböl 
obere Grenze: 2,5 1,3 0,8 0,6 J bei 20°C. =1 
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Diese Ziffern waren offenbar für ein Oel einer ganz 
bestimmten Provenienz passend gefunden worden, sind aber 
für Mineralöle anderer Herkunft, als für diejenigen, auf 
welche sie zugeschnitten waren, nur sehr schwer und bei 
einigen Oelen nur auf Kosten der Schmierfähigkeit des 
Oeles zu erfüllen gewesen. Die Schwierigkeit liegt darin, 
dass Mineralöle verschiedener Herkunft und verschiedener 
Reinheit ganz verschiedene Ausdehnungscoefficienten haben. 
In der Praxis langjährig bewährte Waggonöle russischer 
Herkunft beispielsweise, deren Viscosität bei 50° C. etwa 0,5 
beträgt, also in der Mitte zwischen den bei dieser Tempe- 
ratur geforderten Ziffern liegt, sind bei 20° C. erheblich 
dicker wie 2,5, während russische Oele, deren Viscosität 
bei 20°C. zwischen 1,5 bis 2,5 liegt, bei 50°C. nur knapp 
0,4 erreichen. 

Diese Schwierigkeiten, die Anforderungen der Bahn- 
verwaltungen zu erfüllen, mussten sehr erheblich wachsen, 
als einige Verwaltungen für Winteröl — d. h. ein Oel, 
welches bei —15° C. noch vollkommen flüssig sein soll — 
ein dicekflüssigeres Oel verlangten, als für Sommeröl, für 
welches — 5°C. als die Temperatur vorgeschrieben wird, 
bei welcher das Oel noch fliessen soll. So hatten that- 
sächlich einige Verwaltungen im vorigen Jahre vorgeschrieben, 
das Sommeröl solle die obigen Viscositäten haben, also bei 
20° C. minimal 1,5 und maximal 2,5 und das Winteröl 
solle bei 20° C. mindestens die Viscosität von 2,5 — d.i. 
die Maximalgrenze für Sommeröl — haben, ohne weitere 
Beschränkung der Viscositäten bei höheren Temperaturen. — 

Etwas leichter ist dem gewissenhaften und sachkun- 
digen Fabrikanten von Eisenbahnschmierölen seine Aufgabe 
in diesem Jahre von den königl. preussischen Eisenbahn- 
directionen in Bezug auf die Viscositüten gestellt worden. 
Die Grenzen der Dickflüssigkeit bei 20° C. sind etwas 
heraufgesetzt worden, unter Beibehaltung der früheren 
Grenzen für die höheren Temperaturen und unter Abrun- 
dung der oberen Grenzen bei 30° C. und der unteren 
Grenze bei 40°C. Als Einheit hat man das Rüböl ver- 
lassen und statt desselben einfach die Auslaufgeschwindig- 
keit des destillirten Wassers bei 20°C. auf Zngler’s Vis- 
cosimeter gesetzt. Auf Wasser bei 20°C. = 1 bezogen 
waren im J. 1891 die Auslaufgeschwindigkeiten auf 
Engler’s Viscosimeter bei nachstehenden Temperaturen vor- 
geschrieben: 


bei 20°C. 30° C. 40°C. 50°C. 
untere Grenze: 22,5 12 7,5 6 
obere Grenze: 37,5 19,5 12 9 


während die diesjährigen Submissionsbedingungen der königl. 
preussischen Verwaltungen für Sommer- und Winteröl im 
Allgemeinen folgende Ziffern forderten: 


bei 20°C. 30°C. 40°C. 50° C. 
untere Grenze: 25 12 8 6 
obere Grenze: 45 20 12 9 


Nur eine grosse preussische Verwaltung hat für dieses 
Jahr die vorjährigen oberen Grenzen bei den verschiedenen 
Temperaturen als unterste Grenzen vorgeschrieben, ohne 
Beschränkung der Dickflüssigkeit nach oben, verlangt also: 


bei 20°C. eine Auslaufgeschwindigkeit von 
mindestens 37,5 gegen Wasser 
bei 30°C. eine Auslaufgeschwindigkeit von 
mindestens 19,5 gegen Wasser 
bei 40°C. eine Auslaufgeschwindigkeit von 
mindestens 12 gegen Wasser 
bei 50°C. eine Auslaufgeschwindigkeit von 
mindestens 9 gegen Wasser 
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während eine andere Verwaltung für Sommeröl die oben 
angeführten Grenzen, bei 20°C. von 25 bis 40 u. s. w., 
für Winteröl dagegen einen Flüssigkeitsgrad von mindestens 
37,5 bei 20°C. verlangt, also für den Wintergebrauch ein 
erheblich dickeres Oel als für den Sommergebrauch. 

Daneben wird für das Sommeröl ein Kältepunkt von 
— 5° C., für das Winteröl von — 15° C. verlangt, d. h. die 
Oele sollen bei diesen Temperaturen, einem gleichbleibenden 
Drucke von 50 mm Wassersäule ausgesetzt, in einem Röhr- 
chen von 6 mm innerer Weite noch mindestens 10 mm 
in einer Minute steigen. 

Der Entflammungspunkt der Oele soll über 160° C. 
und das specifische Gewicht bei 20° C. zwischen 0,900 und 
0,925 liegen. Die Oele sollen wasserfrei und säurefrei 
sein, dürfen nur schwachen Geruch besitzen und sollen sich 
in Petroleumbenzin von 0,67 bis 0,70 spec. Gew. voll- 
kommen lösen lassen. Das Oel darf keine fremdartigen 
Beimengungen enthalten und selbst nach längerem Lagern 
keinen Bodensatz bilden; auch darf es keine trocknenden 
Eigenschaften besitzen, d. b. in dünnen Lagen längere Zeit 
den Einwirkungen der Luft ausgesetzt weder verharzen, 
noch zu einer firnissartigen Schicht eintrocknen. 

Die Bestimmungen der früheren Lieferungsbedingungen 
über das Verhalten der Oele bei der Einwirkung von Natron- 
lauge, Schwefelsäure und Salpetersäure sind in den letzten 
Jahren fallen gelassen worden. 

Bei der Prüfung der Oele soll zur Feststellung des 
Flüssigkeitsgrades ein geaichtes /ungler’sches Viscosimeter, 
zur Feststellung des Entflammungspunktes ein offener, auf 
einem Sandbade ruhender Porzellantiegel und zur Fest- 
stellung der Kältebeständigkeit des Oeles ein ziemlich com- 
plieirter, bei der königl. Eisenbahndirection Berlin zu- 
sammengestellter, von @. A. Schultze in Berlin ausgeführter 
Apparat benutzt werden. Die beiden letzteren Apparate 
sind in den Lieferungsbedingungen neben beigedruckten 
Abbildungen genau beschrieben. 

Namentlich die Bestimmungen des Flüssigkeitsgrades 
und der Kältebeständigkeit haben zu häufigen Differenzen 
zwischen den Abnabmeorganen der Eisenbahnverwaltungen 
und den Lieferanten Anlass gegeben. 

Obgleich das Eigler’sche Viscosimeter ein einfach zu 
handhabender, leicht übersichtlicher Apparat ist, erfordert 
das Arbeiten mit demselben grosse Genauigkeit und Sorg- 
falt und vor allen Dingen gleichmässig construirte und 
sorgfältigst geprüfte Apparate, wenn von zwei Experi- 
mentatoren zur Vergleichung brauchbare, übereinstimmende 
Resultate erbalten werden sollen. Selbst mit best her- 
gestellten und geaichten Apparaten können mit dickflüssigen 
Oelen und bei höheren Temperaturen genau übereinstim- 
mende Zahlen nicht erhalten werden, da bei einer Ver- 
suchsdauer von 5 Minuten und darüber, welche bei sehr 
dickflüssigen Mineralölen sich sogar bis zu einigen Stunden 
für einen Versuch ausdebnt, mit dem allgemein gebräuch- 
lichen, einfachen Apparate die Temperatur nicht constant 
erhalten werden kann. Es sind deshalb zur Vermeidung 
dieses für genaue Versuche sehr schwer wiegenden Uebel- 
standes sowohl von Engler und Künkler!, als auch von 
A. Martens? Viscosimeter zur Prüfung von Oelen bei con- 
stanter Temperatur construirt worden. Das ursprüngliche, 


ı D. p. J. 1890 276 42. 
? Mittheilungen aus den königl. technischen Versuchsanstalten 
Berlin, 1859 Ergänzungsheft 5 S. 6. 
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einfachere Engler’sche Viscosimeter? gibt nur dann für die 
Praxis genügend brauchbare Resultate, wenn die in Engler’s 
Beschreibung des Apparates vorgeschriebenen Dimensionen 
bei der Anfertigung genau eingehalten werden, wenn diese 
Dimensionen bei der Aichung geprüft, die Thermometer 
selbstverständlich verglichen werden und wenn vorzüglich 
das Ausflussröhrchen des Apparates genau auf Länge und 
Durchmesser untersucht und wenn nöthig mit einem ge- 
nauen Dorn nachgearbeitet wird, damit die lichte Weite 
desselben überall gleichmässig 3 mm, wie vorgeschrieben, 
beträgt. 

Eine Aichung der Apparate, welche nur die Abweichung 
der Thermometer und die Ausflusszeit für destillirtes Wasser 
feststellt, wie solche jetzt üblich ist, genügt in keiner Weise 
als Beweis für die Richtigkeit und Brauchbarkeit derselben, 
wie folgendes Beispiel recht drastisch zeigt. 

Ich habe im Januar dieses Jahres ein geaichtes 
Iöngler'sches Viscosimeter von einer bestbekannten Berliner 
Firma bezogen und von derselben unter Nr. 73 mit einem 
Aichscheine von der physikalisch-technischen Reichsanstalt 
zu Charlottenburg geliefert erhalten. Nach diesem Schein 
betrug die Ausflusszeit für destillirtes Wasser von 20°C. 
auf diesem Apparate 53 Secunden. Dieselbe Ausflusszeit 
hatte laut Aichschein der grossherzogl. badischen chemisch- 
technischen Prüfungs- und Versuchsanstalt ein anderer, in 
meinem Besitz befindliches Zingler’sches Viscosimeter Nr.469, 
welcher aus Heidelberg bezogen war. A priori hätte man 
also annehmen sollen, dass diese beiden Apparate, welche 
für Wasser von 20°C, genau dieselbe Ausflusszeit ergaben, 
auch für Oele übereinstimmende Ziffern ergeben müssten. 
Der Berliner Apparat erwies sich aber bei genauerer 
Prüfung als gänzlich abweichend von dem Heidelberger 
Apparate; während das Ausflussröhrchen des letzteren vor- 
schriftsmässig 20 mm lang ist, ist das Ausflussröhrchen 
des Berliner Apparates um 5 mm länger, und zwar von 
dem Verfertiger absichtlich länger gemacht worden, um 
das Röhrchen ausserhalb des Bodens durch eine Schrauben- 
mutter haltbarer mit dem letzteren verbinden zu können. 
Es ist einleuchtend, dass eine derartige Abweichung in der 
Länge des Ausflussrohres die Ausflusszeiten für dicke Oele 
wesentlich beeinflussen musste, obgleich auf die Ausfluss- 
zeit des Wassers, welches wenig Adhäsion an die Gefäss- 
wand hat, die grössere Länge des Röhrchens ganz ohne 
Einfluss geblieben war. In der That wurden für Oele auf 
dem Berliner Apparate derartig abweichende Ausflusszeiten 
gefunden, dass der Apparat als gänzlich unbrauchbar bei 
Seite gestellt werden musste. Nachstehende Zusammen- 
stellung zeigt die auf beiden Apparaten erhaltenen Zahlen: 


Rüho] 
bei 
700 C, 


Waggonöl 
bei 
290 C. 


Wagronol 
wi 


Apparat Nr. 73 aus 
Berlin mit Aich- 
schein aus Charlot- 
tenburg, ddo. 9. Ja- 
nuar 1892 . 


Apparat Nr. 469 uux 
Heidelberg mit Aich- 
schein von Karls- 
ruhe, ddo. 24. Januar 


1891 318 


3 Chemiker-Zeitung, 1885 S. 189. 


Heft 3. 


Die Berliner Verfertiger lehnten die Zurücknahme des 
falschen Apparates ab, behauptend, ihre Apparate seien 
die riebtigen! Wenn ein solcher Apparat in die Hände 
einer preussischen Eisenbahnverwaltung gelangt, so sind 
gleich bedeutende Differenzen bei den Viscositätsbestim- 
mungen, wie die vorstehend gezeigten, die unausbleibliche 
Folge. 

Es wäre im Hinblick auf vorstehendes Beispiel sehr 
zu empfehlen, wenn bei der Aichung der Engler’schen 
Viscosimeter, neben der Controle der durch Engler vor- 
geschriebenen Maasse und der Bestimmung der Ausfluss- 
zeit des Wassers, die Ausflusszeit eines fetten hochgerei- 
nigten Mineralöles, von einer bekannten, aufeinem genauest 
gearbeiteten Normalapparate gegen Wasser ermittelten Vis- 
cosität, bei 20°C. und 50°C. bestimmt und in dem Aich- 
scheine angegeben würde, um wie viel die Ausflusszeit 
dieses Mineralöles auf dem geprüften Apparate abweiche 
von der auf dem Normalapparate ermittelten. Ich würde 
zu diesem Zwecke ein best gereinigtes helles russisches 
Mineralöl von 0,905 bis 0,908 spec. Gew. und einer Vis- 
cosität bei 50° C. von etwa 6mal Wasser von 20° C. 
empfehlen, welches Oel in einer verschlossenen Flasche von 
dunklem Glase aufzubewahren ist. Von Zeit zu Zeit ist 
die Viscosität dieses Normalöles auf dem Normalviscosi- 
meter mit der ursprünglich festgestellten Viscosität zu 
vergleichen und das Oel durch frisch raffinirtes Oel zu 
ersetzen, sobald sich seine Viscosität durch längeres Lagern 
erbeblich verändert hat. 

Wenn wir auf diese Weise geaichte Apparate und 
dadurch die Möglichkeit erhalten, die gekauften Apparate 
mit einem Normalapparate vergleichen zu können, werden 
die Differenzen bei den Viscositätsbestimmungen ein und 
desselben Oeles an zwei Versuchsstellen seltener werden. 

Ausser durch die Ungenauigkeit der Apparate, die 
Sorglosigkeit oder Ungeübtheit des Experimentators, werden 
die Versuchsresultate auf dem Engler’schen Viscosimeter 
auch beeinflusst durch zufällig und ausserhalb der Controle 
des Fabrikanten in das Oel gerathene mechanische, feine 
Verunreinigungen oder mikroskopische Ausscheidungen 
und durch hygroskopische Feuchtigkeit, welche das Oel 
auf der Reise durch Lagerung im Freien an Bahnhöfen, 
Quais, Magazinhöfen u. s. w. mittels der nass gewordenen 
Fassdauben angezogen hat. 

Speciell bei dunklen Mineralschmierölen empfiehlt es 
sich daher zur Erlangung genauer Resultate, falls das Oel 
beim Erhitzen im Reagensglase schäumt, stösst oder in 
dünner Schicht an der Rohrwand eine weisse Emulsion 
bildet, was auf Wassergehalt hindeutet‘, dasselbe durch 
so lange unter Umrühren in der Porzellanschale auf 110° C. 
bewirktes Erwärmen, bis es ruhig fliesst, zu trocknen und 
es danach durch ein trockenes Faltenfilter zu filtriren und 
abkühlen zu lassen, ehe man die Viscositätsbestimmung 
vornimmt. 

Der Apparat zur Bestimmung der Kältebeständigkeit 
der Oele ist in den neuesten Lieferungsbedingungen der 
preussischen Eisenbahnen wie nachstehend beschrieben: 

„Die Vorrichtung besteht aus dem Apparate zur Her- 
stellung des gleichmässigen Luftdruckes von 50 mm Wasser- 
säule und dem Apparate zur Abkühlung des Oeles auf 
eine bestimmte Temperatur. 


* Mittheilungen aus den königl. technischen Versuchsanstalten 
Berlin, 1889 Bd. 7 S. 74. 
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„In das Glas a ist ein durch ein Gewicht beschwerter 
Glastrichter b umgestülpt, welcher mittels Gummischlauch 
und =-Zwischenstück mit dem Manometerrohre c in Ver- 
bindung steht. Letzteres ist durch den Arm eines Stän- 
ders g gehalten. Beim Eingiessen von Wasser in das Glas a 
und das Rohr c wird die Pressung der in dem Trichter 
eingeschlossenen Luft sich in dem Unterschiede der beiden 
Niveaus in dem Rohre c zeigen. Diese Pressung lässt sich, 
bevor der Schlauch d auf das Oelprobirglas gesteckt wird, 
mittels der Schlauchklemme / genau auf 50 mm reguliren 
und danach durch Absperrung dauernd erhalten. In den 
Schlauch d ist mittels L-Stück ein Luftauslasschlauch mit 
der Klemme e eingeschaltet, um beim Aufsetzen des 
Schlauches auf das Probirglas eine vorzeitige Luftpressung 
auf das Oel zu verhüten. Die Abkühlung des Oeles ge- 
schieht in U-förmigen mit Centimeter-Theilung versehenen 
6 mm weiten Röhrchen in dem mit einer bei — 5°C. 
bezieh. — 15° C. gefrierenden Salzlösung gefüllten Gefäss A, 
welches in dem mit einer Kältemischung aus Eis und Vieh- 
salz gefüllten grösseren irdenen Topf i steht. 

„Um mehrere Proben zu gleicher Zeit ausführen zu 
können, sind vier Oelprobirgläschen an dem beweglichen 
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Statif k aufgehängt, in dessen Arme mit Klemmen sie 
leicht eingesetzt und ausgelöst werden können. Das Thermo- 
meter l in der Salzlösung zeigt die Temperatur der Lösung 
bezieh. des Oeles an. 

„Die mit Oel etwa 30 mm hoch gefüllten Probirgläs- 
chen sollen, sobald die Salzlösung ihren Gefrierpunkt er- 
reicht hat, so weit in dieselbe gesenkt werden, dass das 
Oel 10 mm unter dem Niveau der Lösung steht. 

„Nach 1 Stunde wird der Schlauch d des fertig ge- 
machten Druckapparates bei offener Klemme e auf ein 
Probirglas geschoben, dasselbe so weit aus der Lösung 
gezogen, dass man die Oelkuppe sehen kann, und nach 
Schliessen der Klemme e die Klemme f geöffnet. Hier- 
nach beobachtet man, ob unter dem eintretenden Drucke 
das Oel in 1 Minute um 10 mm im Schenkel steigt. 

„Nach Schliessen der Klemme f und Oeffnen der Klemme e 
wird der Schlauch d abgelöst und kann die Prüfung der 
übrigen Oele erfolgen. 

„Die Kältemischung (aus 1 Th. Viehsalz und 2 Th. 
zerkleinertem Eis) gibt Temperaturen von weniger als 
— 15°C. Zur Erzeugung der constanten Temperatur von 
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— 5°C, dient eine Lösung von 13 Th. Kaliumnitrat und 
3,8 Th. Kochsalz auf 100 Th. Wasser, der Temperatur 
von — 15°C. eine Lösung von 25 Th. Chlorammonium 
auf 100 Th. Wasser. 

„Bei Verwendung chemisch nicht reiner Salze kann 
eine Correctur des Gefrierpunktes durch Kochsalz herbei- 
geführt werden, indem geringe Zusatzmengen den Gefrier- 
punkt herabziehen.“ (Schluss folgt.) 


Ueber Fortschritte in der Spiritusfabrikation. 
(Fortsetzung des Berichtes S. 22 d. Bd.) 


Der Verfasser gibt nun einen Ueberblick über die 
Ausbeuten, welche aus Dickmaischen erzielt werden, über 
deren Aufschliessung, Vergährung, Stärkeverwerthung u.s. w. 
Aus den hierüber mitgetheilten Zahlen ergibt sich Folgendes: 
1) Die Menge der unaufgeschlossenen Stärke wächst mit 
der Concentration der Maischen. Die 48stündigen Maischen 
zeigen aber im Vergleich zu den 24stündigen eine im Ver- 
hältniss zu ihrer Concentration wesentlich bessere Stärke- 
aufschliessung. Dies lässt sich nur durch die Annahme 
einer Nachaufschliessung der Stärke während der Gährung 
erklären, die natürlich um so grösser sein wird, je länger 
die Gährung andauert und je mehr unaufgeschlossene 
Stärke in der süssen Maische vorhanden war. Dass eine 
solche Nachaufschliessung in der That stattfindet, zeigen 
diesbezügliche Versuche des Verfassers, wonach während 
24 Stunden noch etwa 20 Proc., nach 48 Stunden 40 bis 
45 Proc. Stärke gelöst wurden. 2) Die Menge des un- 
vergohrenen Zuckers ist bei 24stündiger Gährdauer so 
ziemlich proportional der eingemaischten Stärkemenge; bei 
48stündiger Gährung sind die Unterschiede in der Ver- 
gährung wesentlich geringer. 3) Die Ausbeute für 1 k 
eingemaischter Stärke nimmt mit steigender Concentration 
ab, jedoch in viel geringerem Maasse in 48stündiger als 
in 24stündiger Gährzeit. Während 48 Stunden kann man 
mit einer Concentration von 22,62 k Stärke für 1 hl Maisch- 
raum noch eine bessere Ausbeute erzielen, als bei einer 
Einmaischung von nur 18,88 k Stärke für 24stündige 
Gährung. 4) Auch die Reinlichkeit der Gährung wird mit 
wachsender Concentration schlechter, d. h. je concentrirter 
die Maischen, desto grösser die Gährverluste. Vergleichende 
Versuche, bei denen die Gesammtmenge der eingemaischten 
Stärke dieselbe, dagegen das Verhältniss vom Mais zum 
Weizenmalz verschieden war, zeigten, dass man die Gähr- 
verluste verringern kann, wenn man die Menge des Weizen- 
malzes im Verhältniss zum Mais vermehrt. Bei gleichen 
Mengen Mais und Weizenmalz oder bei mehr Weizenmalz 
als Mais blieb zwar bei gleicher Gesammtconcentration 
mehr Stärke unaufgelöst und unvergohren, trotzdem wurde 
nicht unbeträchtlich mehr Alkohol vom Raum und von 
1 k Stärke gezogen, als wenn doppelt so viel Mais wie 
Weizenmalz genommen wurde, und zwar hat dies, wie die 
Versuche zeigten, seinen Grund in einer für den ersten 
Fall weit grösseren Reinlichkeit der Gährung. Vom Stand- 
punkte der besten Ausnutzung der eingemaischten Stärke 
aus betrachtet, ist bei 24stündiger Gährzeit eine Ver- 
maischung von 14,1 k Mais mit derselben Menge von 
Weizenmalz, bei 48stündiger Arbeitszeit eine solche von 
21,66 k Mais und 10,83 k Weizenmalz für 1 hl Maisch- 
raum am vortheilhaftesten. Wie hoch die Alkoholerträge 
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bei 48stündiger Gährung gesteigert werden können, zeigten 
Laboratoriumsversuche, bei welchen allerdings nur Weizen- 
malz verwendet wurde, welchem noch bei einigen Ver- 
suchen, um sehr hohe Concentrationen zu erzielen, theil- 
weise durch Sieben ein Theil seiner Hülsen entzogen worden 
war; hier wurden bis zu 15,99 1 Alkohol à 100 Proc. 
für 1 hl Maischraum erzielt. Auch im Grossbetriebe sind 
Ausbeuten von 15 Proc. Alkohol vom Maischraum und 
darüber erreichbar, doch ist es bei den hierzu erforder- 
lichen hohen Maischconcentrationen sehr fraglich, ob das 
Mehr an Alkohol noch gedeckt wird durch die nicht un- 
bedeutenden Mehrkosten, welche aus der erforderlichen 
grösseren Menge an Rohmaterial, namentlich von dem 
theuren Weizenmalz, einer grösseren Menge von Hefe und 
bedeutenderen Stärkeverlusten erwachsen. Zum Schluss 
sei noch erwähnt, dass selbst in sehr dicken Maischen das 
Verhältniss von Maltose zu Dextrin durchschnittlich #: 1, 
also ein sehr gutes ist. Die vergohrenen Maischen zeigen 
im klaren Filtrat häufig 0° und selbst unter 0° Sacch., 
enthalten nur ganz geringe Mengen von direct vergähr- 
barer Maltose, dagegen noch mehr oder weniger grosse 
Mengen von Dextrin. 

Ueber das Zumaischen von Mais zum Zweck der Er- 
höhung der Concentration der Kartoffelmaischen gibt Wittels- 
höfer Rathschläge in der Zeitschrift für Spiritusindustrie, 
Bd. 14 S. 308 und 315. Bei allen Verfahren ist natürlich 
möglichste Sparsamkeit im Wasserzusatz anzustreben. Bei 
der Verarbeitung von geschrotenem Mais würde dieser 
Anforderung das alte Verfahren entsprechen, welches in 
dem Zusetzen des geschrotenen Mais während des Aus- 
blasens zu der gedämpften Kartoffelmasse besteht. Die 
Ansichten über den Werth dieses Verfahrens sind aber 
getheilt und namentlich ist es fraglich, ob bei demselben 
eine genügende Aufschliessung der Maisstärke zu erreichen 
ist. Es dürfte daher die Verarbeitung des geschrotenen 
Mais im liegenden Dämpfer, wie sie in Belgien üblich ist, 
vorzuziehen sein. Das Verfahren ist einfach, ebenso der 
dazu erforderliche Apparat. Es gestattet eine erhebliche 
Erhöhung der Concentration, ist in der Anlage nicht 
theuer und dürfte sich namentlich für solche Betriebe 
eignen, in denen die Kesselanlage für die Verarbeitung 
von Mais im ganzen Korn durch Dämpfen im Henze- 
dämpfer nicht ausreicht, insofern dort nicht die erforder- 
liche Spannung erreicht werden kann. Bei der Verarbeitung 
von Mais im ganzen Korn durch Dämpfen im Henze kann 
man bei richtigem Dämpfen bis zu 30 k Mais, entsprechend 
18 k Maisstärke, auf 100 1 Raum nehmen, wodurch man 
bequem Maischen von 24° Sacch. erzielen kann, mit denen 
dann immer schon bei stärkearmen Kartoffeln eine recht 
erhebliche Steigerung der Concentration gelingt. Bei 
doppeltem Betriebe wird es sich am meisten empfehlen, 
eine Maischung mit Mais und eine mit Kartoffeln her- 
zustellen und dann die Bottiche mit beiden Maischen zur 
Hälfte zu befüllen. Hat man einen Entschaler, so em- 
pfiehlt es sich, nur die Kartoffelmaische zu entschalen, da 
Maismaischen sich nur mit Verlusten entschalen lassen. 
Wo nur kleine Mengen Mais zugemaischt werden sollen 
oder wo nur einfacher Betrieb vorhanden ist, geschieht 
das Dämpfen des Mais am besten in einem besonderen 
kleinen Henzedämpfer; für 100 k Mais rechne man 360 1 
Henzeraum. Beim Dämpfen schränke man das Wasser 
möglichst ein; 120 bis 1301 für 100 k Mais dürften ge- 
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nügen. — Endlich kommt als drittes Verfahren noch die 
Verarbeitung von gemälztem Mais in Frage. Das ge- 
quetschte Maismalz wird während des Ausblasens der 
Kartoffeln portionsweise zugesetzt bei einer Maischtemperatur 
von 65 bis 67,5°. Die Hauptmenge des zur Benutzung 
kommenden Gerstenmalzes setze man erst zum Schluss 
des Maischprocesses hinzu und lasse die Zuckerbildung bei 
62,5 bis 63,8° sich vollziehen. Auch dürfte eine längere 
Dauer des Zuckerbildungsprocesses von Nutzen sein. 

Auf Vorschläge und Beobachtungen aus der Praxis 
über die Verarbeitung von Mais können wir bier nur hin- 
weisen (Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 14 S. 348, 
357 und 364). 


III. Gährung und Hefe. 


Der Vergährungsgrad, zugleich Studien über zwei Hefe- 
charaktere von M. Irmisch. Der Verfasser prüfte 37 ver- 
schiedene Heferassen auf ihre Vermehrungsfähigkeit und 
in Bezug auf den Vergährungsgrad, welchen sie im Stande 
waren zu erzeugen. Zwei extreme Heferassen wurden ein- 
gehender untersucht und es zeigte sich dabei, dass die 
verschiedensten Modificationen der Versuchsbedingungen, 
wie Aenderungen in der Concentration der Stammmwürze, 
in der Hefeaussaatmenge, die Anwesenheit indifferenter 
Stoffe, Durchlüftung, Erneuerung der über der gährenden 
Würze befindlichen Atmosphäre u. dgl. m. ohne wesent- 
liche Bedeutung für den schliesslich erreichten Vergährungs- 
grad waren. Ebenso behielten beide Heferassen in Rohr- 
zuckerlösungen ihre Eigenart bei. Nur durch Diastase 
konnte bei der niedrig vergährenden Hefe die Vergührungs- 
fähigkeit erhöht werden. Die Reinculturen beider Hefen 
zeigten ebenfalls constant wiederkehrende charakteristische 
Eigenschaften (Wochenschrift für Brauerei, Bd. 8 S. 1136). 

Die Gährungsregulirung der Spiritusfabrikation unter 
Anwendung von Schwefelkohlenstoff als Antisepticum von 
B. Görner ın Lissabon. Das Verfahren bezweckt, die 
gährungsstörenden Organismen zu tödten und dadurch 
absolut reine Alkoholgährungen ohne Säurebildung zu er- 
zielen. Die Ausführung geschieht in folgender Weise: Für 
1000 1 Maische werden, je nach den Verhältnissen, 1 bis 
2 g Schwefelkohlenstoff entweder beim Kühlen bei 24 bis 
32°, oder beim Anstellen mit Hefe oder aber während der 
Gährung zugesetzt und muss der richtige Zusatz in jeder 
Fabrik ausprobirt werden. Ferner kann Schwefelkohlen- 
stoff bei schlechtem Wasser zur Malzbereitung in heissem 
Klima, wo man gezwungen ist, Maische und Hefe warm 
anzustellen, und schliesslich zur Aufbewahrung der Schlämpe 
in kleinen Mengen von 1 bis 2 g für 1000 1 Wasser, 
Maische oder Schlämpe zugesetzt, mit bestem Erfolg als Con- 
servirungs- bezieh. Desinfectionsmittel angewendet werden. 
Das Antisepticum soll sehr energisch wirken, so dass eine 
Säurebildung während der Gährung vollkommen aus- 
geschlossen sein soll. — Die wenigen bis jetzt mit diesem 
zum D.R.P. angemeldeten Verfahren ausgeführten Ver- 
suche lassen, besonders, da dieselben widersprechende Re- 
sultate ergeben haben, ein Urtheil über die Brauchbarkeit 
des Verfahrens noch nicht abgeben (Zeitschrift für Spiritus- 
industrie, Bd. 14 S. 395). 


IV. Destillation und Rectiflcation. 


Neue Maischdestillircolonne für continuirlichen Betrieb 
von W. Paalzow in Reval. Der im Deutschen Reich paten- 
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tirte Apparat ist durch die eigenthümliche Art, in welcher 
die Auskochung der Maische in der unteren Maischcolonne 
bewirkt wird, charakteristisch. (Fortsetzung folgt.) 


Holzzeugmasse als Lagermaterial. 


Wie Uhland’s praktischer Maschinenconstructeur mittheilt, 
benutzt man in England seit einiger Zeit Holzzeugmasse zur 
Fütterung der Lager. Die ersten Lager, welche daraus be- 
reitet wurden, hatte man unter Wasser gesetzt oder durch 
einen Strahl von Wasser bespritzen lassen. Die Versuche er- 
wiesen, dass die Lager keinerlei Oelzufuhr bedürfen und sie 
gaben den Anlass, ähnliche Lager für andere Zwecke zu ver- 
wenden. Jedoch bewährten sich die letzteren nicht und erst, 
als man Graphit zusetzte, fand man, dass sie sich ebenfalls 
hielten. Man verwendete in der Folge Lager aus Holzzeug- 
masse bei Dynamo, Baumwollspinnspindeln, Calanderwalzen, 
welche nach einem kleinen Zusatz von Graphit 3 bis 4 Monate 
lang ununterbrochen im Betriebe blieben, ohne eines einzigen 
Tropfens Oel zu bedürfen. Die Abnutzung soll sehr gering 
sein und die Reibung sich um 30 bis 33'/s Proc. verringern. 


G. Barthel's Benzin- und Spiritusbrenner. 


Benzinbrenner. Der Benzinbrenner (Fig. 1) besteht aus 
einem mit seitlicher Einfüllschraube versehenen Behälter und 
darauf sitzenden Brennertheil. Letzterer setzt sich aus zwei 
Röhren zusammen und ist mittels Konus und Uebermutter auf 
dem Behälter festgeschraubt. Das festgeschraubte Rohr ist zur 
Aufnahme eines Volldochtes bestimmt, das andere dient als 
Brennrohr und enthält oben ein Drahtnetz. Das seitlich durch 
das Brennrohr hindurchgehende und in das Dochtrohr führende 
Röhrchen hat eine feine, nach oben in das Brennrohr mün- 
dende Oeffnung und ist zum Zwecke der Regulirung des Gas- 
austrittes mit einem Spindelhahn versehen. Eine kleine Rinne 
dient zur Aufnahme von etwas Spiritus zum Anheizen des 
Brennertheils. Sämmtliche Theile des Brenners sind aus Metall 
angefertigt und sind Asbest- und Lederdichtungen völlig ver- 
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Fig. 1. 


Barthel’s Benzinbrenner. 


mieden. Durch die Anordnung des Brennrohres neben dem 
Dochtrohr, sowie durch Herausverlegung des Verdampfraumes 
aus dem Behälter wird eine leichte und vollständige Vergasung 
des Brennstoffes erzielt; ein Glühendwerden des Brennrohres 
tritt niemals ein, wodurch eine zu starke Erhitzung des Be- 
hälters ausgeschlossen ist. Die Flamme brennt mit wenig 
Geräusch, sie ist rein blau und die Verbrennung so vollkommen, 
dass keinerlei übelriechende Gase entweichen. Eine Füllung 
von etwa 200 g Benzirf reicht bei voller, 15 bis 16 cm hoher 
Flamme ungefähr 2'/s Stunden. Bei halbgeöffneteın Regulir- 
hahn entspricht die Flamme derjenigen eines Bunsengasbrenners; 
bei ganz geöffnetem Hahn beträgt die Temperatur der vollen 
Flamme 1300 bis 1400° C., so dass Metalle wie Kupfer, Silber, 
Gold mit Leichtigkeit schmelzen. Die leichte und sichere Re- 
gulirung des neuen Benzinbrenners gestattet, ihn an Stelle 
des Bunsenbrenners zu verwenden. 

Eine Ausführungsform, bei der der Behälter zwischen zwei 
Füssen beweglich ist, ist wie Fig. 5 angeordnet. 

Spirituslöthlampe „Vulkan“. Wenn die Benzinlöthlampen 
mit ihren unverkennbaren Vorzügen die alte Spirituslöthlampe 
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noch nicht zu verdrängen vermocht haben, so liegt der Grund 
in erster Linie in der geringen Feuergefährlichkeit des Brenn- 
spiritus gegenüber dem Benzin, zum andern ist Spiritus überall 
zu haben, Benzin dagegen nicht. 

Barthel's Vulkan-Spirituslöthlampe (Fig. 2) sucht die Vor- 
züge der Benzinlöthlampe mit denen der alten Spirituslöth- 
lampe zu vereinigen, ohne die Nachtheile beider Systeme, ins- 
besondere die Explosionsgeführlichkeit der Benzinlampen mit 
in Kauf zu nehmen. (D.R.P. Nr. 53 429.) 
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Barthel’s Spirituslöthlampe. 


Die Löthlampe hat folgende Einrichtung: Unter einem mit 
Henkel und Einfüllschraube mit Sicherheitsventil versehenen 
Behälter ist am Boden ein Brennrohr angebracht, in welches 
die aus dem Behälter durch ein mit Düse versehenes Röhrchen 
tretenden Spiritusdämpfe ausblasen, sich mit Luft mischen und 
in Form einer sehr heissen, kräftigen, völlig blauen 
Stichflamme herausbrennen. Durch diese Anord- 
nung wird ohne Zuhilfenahme einer zweiten 
Flamme eine fortgesetzte Verdampfung des Spiri- 
tus in dem über dem Brennrohr liegenden Be- 
hälter erzielt. Das mit Docht im Brennrohr ver- 
sehene kleine Dampfrohr mündet auf der ent- 
gegengesetzten Seite dicht unter dem Einfüll- 
verschluss aus, um eine Haltung der Lampe schräg 
nach unten oder oben zu ermöglichen, ohne ein 
Ausspritzen von Spiritus in flüssiger Form be- 
fürchten zu müssen. 

Die intensive Flamme schmilzt Kupferdraht 
von 5 mm Stärke ab. Die Lampe brennt ohne 
Docht und ohne zweite Heizflamme, eine Explo- 
sıionsgefahr ist ausgeschlossen. 

Eine zweite Ausführungsform ist aus Fig. 3 
ersichtlich. Der aus dem Behälter mittels des 
Volldochtes angesaugte Spiritus wird durch An- 
wärmen des Dochtrohres mit einem besonderen 
Anzünder verdampft, die entwickelten Spiritus- 
dämpfe strömen aus dem Düsenröhrehen unter 
Mitreissen von Luft nach vorn, entzünden sich und 
liefern eine intensive, gegen Luftzug beständige 
Stichflamme. 

Ein Sicherheitsventil ist entbehrlich, weil die Spannung in 
der Lampe niemals "ıo at übersteigt. Wenn aus irgend einem 
Grunde die Spannung im Inneren der Lampe sich erhöht, so 
bläst sich die Flamme selbst- aus! Ein Verstopfen der Düsen- 
öffnung tritt erfahrungsgemäss nicht ein. Selbst nach längerer 
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Barthel’s Spirituslöthlampe. 
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Brenndauer erhitzt sich der Behälter niemals so, dass man den- 
selben nicht mehr anfassen könnte. 


Eine Bewickelung des 
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Handgriffes ist deshalb überflüssig. Mit einer Flammenlänge 
von 13 cm lässt sich Kupferdraht von 5 mm Stärke abschmelzen. 
Ein Glühendwerden des Brennrohres tritt niemals ein. Eine 
Füllung von 125 g Spiritus brennt bei Entwickelung einer 
13 bis 14 cm langen Flamme etwa !/2 Stunde Zu der, nach 
längerem Gebrauch erforderlichen Dochterneuerung wird jeder 
Lampe ein Volldocht beigegeben, welcher sich nach Abschrauben 
der das Dochtrohr festhaltenden Uebermutter leicht in dasselbe 
einschieben lässt. Der am Dochtrohr sitzende Konus ist ein- 
geschliffen und macht jede Dichtung entbehrlich. 
Mittels des Anzünders lässt sich die Lampe inner- 
halb 1/4 bis '/s Minute zur vollen Wirkung entwickeln. 
Die Lampe lässt sich in jeder Lage gebrauchen, wo- 
durch auch eine Löthung an sonst schwierig erreich- 
baren Stellen bewirkt werden kann. 

Eine Ausführung, welche mit dem Benzinbrenner 
in Fig. 1 Aehnlichkeit hat, ist in Fig. 4 bezieh. Fig. 5 
dargestellt und nach dem Vorhergehenden wohl ohne 
weiteres verständlich. 

Im Inneren des Brennrohres befindet sich ein 
oben mit Drahtnetz versehenes zweites Rohrstück, 
welches zum Reguliren der Flammengrösse mit Hilfe 
eines Knopfes auf und ab geschoben werden kann. 
Wegen der in allen seinen 'Theilen leichten Zugäng- 
=~ x lichkeit gestattet der Barthel'sche Spiritusbrenner, 
die Dochterneuerung in höchst einfacher Weise zu 
bewerkstelligen, und liefert eine völlig blaue, nicht 
russende Flamme, welche sich von der gewöhnlichen 
Bunsenbrennerflamme nur durch eine höhere Tem- 
peratur unterscheidet! Eine Verdunstung von Spiritus findet 
nicht statt! 

Die Heizwirkung des neuen Barthel’'schen Spiritusbrenners 
ergibt sich am besten aus nachfolgender Zusammenstellung: 

Um 11 Wasser von 150 C. auf 100° C. zu erhitzen, braucht 


Barthel’s Spiritusbrenner. 


die Berzeliuslampe 101, Min. mit 31 g Spiritus 


der amerikanische Sternbrenner 9.0 5 © =14, 
der sogen. Rapidkocher 110.5, 5-6 3 = 
ein zweiflammiger Petroleumkocher 21,0 „ „ 33g Petroleum = 1,00 
der /uff’sche Blaubrenner 22,0 „ a. 16g Benzin = 1,60 
ein Bunsengasbrenner 1A. u Ee — DR 
Barthel’s neuer Spiritusbrenner 834 n » %g Spiritus = 1,01 


Neues Galvanisirverfahren. 


Die London Metallurgical Company brau 
zum Galvanisiren nicht Zink (wie gewöhnlic 
sondern eine Bleilegirung. Wie das Zink 
die Legirung schwach elektropositiv gegen Eis 
so dass nicht (wie beim Verzinnen) dieses 
gegriffen wird, wenn eine undichte Stelle z 
schen ihm und seiner Schutzhülle entst 
Der zu galvanisirende Gegenstand wird ge 
nigt, dann in eine das Anhaften des Ueberz 
befördernde Flüssigkeit eingetaucht und d 
= ~. in das Legirungsbad bei regulirter Tempera 
20° eingetaucht; nach kurzem Eintauchen besi 
er einen stetigen Ueberzug, welcher neu 
Zink aussieht, angelaufen mehr bleifarbig. 
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Bemerkungen über die heutigen Kriegswaffen. 


(Fortsetzung des Berichtes S. 49 d. Rd.) 
Mit Abbildungen. 


Wie die bisher besprochenen Laffeteneinrichtungen der 
schweren Schiffsschnellfeuergeschütze in besondere Beziehung 
zu einer möglichen Nachahmung bei den Landgeschützen 
zu bringen sind, so können deren Munitions- und Ver- 
schlusseinrichtungen auch dort Anwendung finden. Zum 
Theil ist dies schon eingetreten. 

Die Einführung von Metallhiülsen, welche, den Gewehr- 
patronenhülsen ähnlich, Geschoss, Pulver und Zündmittel 
umfassen, ergibt ebenso eine wesentliche Erleichterung des 
Schiessens, wie es vor einem halben Jahrhundert die sogen. 
Einheitspatrone bei den Handfeuerwaffen gethan hat. Diese 
Erleichterung ist besonders gross durch den Wegfall des 
Einsetzens eines Zündmittels. Auf diese Vortheile konnte 
schon 1891 281 150 bei Besprechung neuer KÄrupj’scher 
Feldgeschütze hingewiesen werden, welche für Chile ge- 
liefert worden waren; gleichzeitig ist auch hervorgehoben 
worden, dass die Metallhülsen einen vollständig gasdichten 
Abschluss nach hinten übernehmen. 

Die Hülse scheint bei Begrenzung des Kalibers der 
Schnellfeuergeschütze eine Rolle zu spielen, weil ein 
schwereres Geschoss, als das von 15 cm, wohl nicht durch 
den Rand einer hohlen Metallkappe gehalten werden kann, 
ohne dass diese unverhältnissmässig schwer wird. Das 
ganze Gewicht eines Schusses, welches (vorläufig) die Hebe- 
kraft von 1 bis 2 Mann nicht übersteigen darf, wird 
natürlich auch mitsprechen, ebenso die Länge der ganzen 
„Patrone“ (ein 15 cm-Schuss von Canrt wiegt 64 k, 40 k 
das Geschoss, 7 k das Pulver, 17 k die Hülse; die Länge 
einer 12 cm-Patrone ist in Fig. 10 S. 52 zu ersehen). Bei- 
läufig sei bemerkt, dass die 15 cm-Geschosse der englischen 
Geschütze nicht in die Hülsen gesteckt werden, während 
dies bei den russischen (Canet’schen) immer geschieht. 

Bei den Verschlüssen der Schnellfeuergeschütze haben 
die Geschützfabrikanten ein grosses Bestreben gehabt, eine 
schnelle Handhabung zu erzielen; das Oeffnen soll wo- 
möglich mit einem Griff geschehen, ebenso das Schliessen. 
Während dieser Griffe muss selbsthätig das Herausziehen 
der Hülse des vorigen Schusses und das Fertigmachen 
eines Schlagbolzens zum Entzünden des nächsten statt- 
finden. 

Wie vor 20 Jahren bei den Gewehren, so stehen sich 
beute bei den Geschützen zwei Systeme von Verschlüssen 
gegenüber: die Schrauben- (Cyliuder-) Verschlüsse und die 
Block- (Riegel- oder Keil-) Verschlüsse. 

Bei den Schraubenverschlüssen liegt der Gedanke zu 
Grunde, den Boden des Rohres durch eine eingeschraubte 
Sehraube zu bilden. Die dazu dienenden Gewinde wurden, 


um die Bedienung zu beschleunigen, durchbrochen, indem 
Dinglers polyt. Journal Bd. 285, Heft 4. 1892/1. 


man sie in drei gleichmässigen Längsstreifen ausschnitt. 
Um die verschlossene Schraube zu öffnen, brauchte man 
nun nur 'je Umdrehung zu machen, dann lagen die Ge- 
windestücke des Schraubencylinders in den ausgeschnittenen 
Stellen des Muttergewindes im Rohre. Damit beim Heraus- 
ziehen der Verschluss nicht herausfiel, legte man ihn in 
ein thürartiges Gehäuse, das sich um einen senkrechten 
Bolzen drehte, der in der Hinterfläche der Rohrwandung 
sass. Zum Oeffnen waren ausser dem Anheben’ des Hebel- 
handgriffes also drei ganz getrennte Griffe nothwendig: 
fe Umdrehung der Schraube, Zurückziehen derselben und 
Aufklappen der Thür. 

Um diese Griffe bei Schnellfeuerkanonen in einen zu 
verwandeln, hat die Firma Muxim eine einfache, sinnreiche 
Einrichtung getroffen; sie hat die Gewinde nicht in der 
Richtung eines Streifens parallel der Seelenachse, sondern 
in der eines schräge dazu laufenden ausschneiden lassen 
(Fig. 13a) und eine Nuth auf dem Aussenende des Schrauben- 
körpers angebracht, die zuerst gleich und parallel einem 
le Schraubengange ist und dann in eine Nuth auf dem 
Mantel mündet, welche genau in der Mitte eines vom Ge- 
winde befreiten Längsstreifens liegt. Um das cylindrische 
Aussenende dieses Verschlusses ist ein Gehäusering gelegt, 
der unten seitwärts so mit dem Rohre verbunden ist, dass 
er sich an dessen hinterer Bodenfläche vorbeischieben kann. 
In diesem Ringe sitzt ein Vorsprung, der in die eben be- 
schriebene Nuth hineinragt; derselbe zwingt durch die 
Form der Nuth die Verschlusschraube dann, wenn sie auf- 
gedreht wird und aus dem Gewinde getreten ist, sich 
weiter nach rückwärts heraus zu schieben. Bei einem 
weiteren Drehen schiebt sich der Gehäusering mit dem 
zurückgezogenen Verschluss zur Seite und macht die Robr- 
bohrung zum Laden frei. Zum Oeffnen oder Schliessen 
des Verschlusses ist also nur die Ausführung eines Theils 
einer ganzen Drehung erforderlich. Die verschiedenen 
Rückwärtsbewegungen, erst eine kleine, dann eine grosse, 
dann gar keine, stören die Hand des Bedienenden nicht. — 
Diese Einrichtung hat ausser der Beschleunigung der Be- 
dienung noch den Vortheil, dass das Material des Mutter- 
gewindes im Rohre gleichmässiger in Anspruch genommen 
wird, als bei der älteren Verschlusschraube, deren Ge- 
winde in Streifen parallel der Seelenachse ausgeschnitten 
ist. Es lässt sich indess nicht verschweigen, dass die Be- 
dienung eine recht anstrengende ist, weil der nicht leichte 
Verschluss zum Schliessen gewissermaassen angehoben werden 
muss. 

Armstrong hat bei schweren Schnellfeuerkanonen statt 
der cylindrischen Schraube eine aus Cylinder und Kegel 
zusammengesetzte eingeführt, die (tewinde wieder parallel 
zur Seelenachse ausgeschnitten, jedoch so, dass ein gewinde- 
freier Streifen des Kegels an einen mit Gewinde versehenen 
Theil des Cylinders stösst (Fig. 13b). Streng genommen 
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ist;mehr als ein Griff zum Oeffnen oder Schliessen nöthig 
(der Weg eines Punktes des Handgriffes (x) ist in der 


Figur bezeichnet); aber dadurch, 
dass der Verschluss nicht mehr 
um seine ganze Länge heraus- 
gezogen zu werden braucht, 
sondern nur um die des Schrau- 
benmantels auf dem cylindri- 
schen Theile, um dann durch 
die Drehung der Verschluss- 
thür das Rohr zu verlassen, 
ist der Griff so vereinfacht und 
mit so wenig Kraftaufwand aus- 
zuführen, dass er „in einem 
Ansatz“, wenn man so sagen 
darf, gemacht werden kann. 
Bei dieser Einrichtung vertheilt 
sich der vom Verschlussgewinde 
beim Schüsse auf die Rohr- 
wandung ausgeübte Zug auf 
die ganze umschliessende In- 
nenseite; es bleiben nicht durch- 
gehende gewindelose Streifen 
liegen, welche nicht auf ihren 
Widerstand in Anspruch ge- 
nommen werden. Der Ver- 
schlusskörper kann deshalb 
sehr klein und leicht sein. Die 
hintere Bohrungsöffnung des 
Rohres wird ausserdem durch 
ihre cylindro-konische Form 
sehr bequem für das Laden. 
Canet ist wieder auf die 
frühere einfach cylindrische 
Verschlusschraube mit Gewinde- 
ausschnitten parallel der Rohr- 
seele zurückgegangen, hat in- 
dess bei 15 cm-Schnellfeuer- 
kanonen nicht 3, sondern 4 Strei- 
fen ausgeschnitten, so dass die 
Schraube nach nur 'js Umdre- 
hung gewindefrei wird. Durch 
eine besondere Einrichtung auf 
der hinteren Seite des Verschlus- 
ses ist es möglich geworden, ihn 
mit einem Griff zu öffnen oder 
zu schliessen (Fig. 11 8. 52 
umfasst die Ansicht des Ver- 
schlusses von hinten). Ein wage- 
rechterWinkelbebel, dessen rech- 
ter Arm einen Handgriff hat, 
kann sich mit einer senkrechten 
Achse auf einem Ansatze unten 
an der Verschlussthür etwas 
drehen. Die Achse greift mit 
einem Stück Zahnrad in zwei 
radial zur Mitte auf dem Ver- 
schlusse stehende, passende 
Ausschnitte; letzterer wird also 


gedreht, wenn der Handgriff des Winkelhebels zum Oeffnen 
von rechts nach hinten gezogen wird. Sobald der Ver- 
schluss gewindefrei liegt, wird das bisher unbenutzte Ende 


Fig. 138. 


Fig. 13b. 


Fig. 13c. 


Fig. 13a. 
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Fig. 13c. 
Verschlüsse schwerer Schnellfeuergeschütze. 


Maxim-Schraubenverschluss, Schnittfläche unter 31140 zur 
Senkrechten geneigt. 

Armstrong - Schraubenverschluss, Schnitt gebildet durch 
zwei sich in der Seelenachse schneidende Ebenen, die untere 
senkrecht, die obere unter 300° zum Beschauer geneigt. 


Krupp’scher Keilverschluss. Wagerechter Durchschnitt. 


dieses Winkelhebels zu einem Drehpunkt, der in einem 
Ausschnitte der Verschlussthüre beweglich ist, und ver- 


anlasst dann, dass eine fort- 
gesetzte Bewegung des Hand- 
griffes über „hinten“ nach 
„links“ den Verschluss zunächst 
aus dem Rohre herauszieht. Ist 
dieses geschehen, dann klappt 
die Beendigung der Handgriffs- 
bewegung nach links die ganze 
Verschlussthüre auf. Die drei 
auf einander folgenden Bewe- 
gungen glaubt der Bedienende 
wie eine einzige auszuführen. 

Von den Keilverschlüssen 
muss zunächst der von Krupp 
bei Schiessversuchen mit Schnell- 
feuerkanonen im Frühjahre 
1891 vorgeführte erwähnt wer- 
den. Es war im Wesentlichen 
der seit 20 Jahren eingeführte 
Verschluss, nur mit besonderen 
Einrichtungen versehen, um die 
Metallkapseln für die Pulver- 
ladung der neuen Munition ab- 
feuern und entfernen zu können. 
Zum Oeffnen oder Schliessen 
waren die bekannten Griffe 
einer Drehung der Kurbel und 
eines Schiebens des Verschluss- 
körpers erforderlich. Eine Be- 
schleunigung der Bedienung 
war dadurch ermöglicht wor- 
den, dass das Abfeuern nicht 
durch eine besondere Handlung, 
sondern durch die letzte Kurbel- 
bewegung im Augenblick des 
vollständigen Schliessens selbs- 
thätig bewirkt wurde (automa- 
tisches Abfeuern). Da die Aus- 
führung eines eingehenden Ver- 
gleiches dieses Verschlusses mit 
den eben erwähnten zu weit 
führen würde, so sind in Fig. 13 
zwei der letzteren und der 
erstere so unter einander ge- 
stellt worden, dass verglichen 
werden können: die Grössen- 
verhältnisse, die Rohrmassen 
hinter der Pulverladung, der 
Raum, der zur Bedienung ge- 
braucht wird, die Wege der 
Munition bis zum Ladungsraum 
und die der leeren Kapseln 
beim Entladen. 

Einige Fabriken (Gruson, 
Hotchkiss, Maxim) haben Ein- 
richtungen getroffen, den Keil- 
verschluss mit einem Griff zu 


öffnen; eine weitere Ladungserleichterung wollten sie 
durch seine Bewegung von unten nach oben (Fig. 5) oder 
von oben nach unten erreichen. 
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(In Bezug auf die Zeichnung sei beiläufig bemerkt, 
dass, wie sie angibt, der Krupp’sche Keil nicht mehr nach 
links, sondern nach rechts geöffnet wird, und dass Mazrim 
auf der Londoner Naval Exhibition ein Schnellfeuergeschütz 
ausgestellt hatte (Fig. 9), welches sich auch nach rechts 
öffnete (im Gegensatz zu Fig. 13a); von den angegebenen 
vier neuen Verschlüssen öffnet sich also nur der Canet’sche 
nach links.) 

(Von dem durch die Rücklaufvorrichtung bewirkten 
Oeffnen und Schliessen der Verschlüsse scheint in neuester 
Zeit wieder Abstand genommen worden zu sein. Ein so 
arbeitendes 7,5 cm-Robr war indess von Maxim auf der 
Londoner Naval Exhibition ausgestellt. Ein Patent Skoda 
betrifft auch eine darauf bezügliche Einrichtung.) 

Die Wichtigkeit der Verschlussfrage für die Schnell- 
feuerkanonen ergibt sich aus einer kurzen Betrachtung 
über den Werth des raschen Schiessens bei der Marine. 
Das Gefecht zweier grosser Panzerschiffe wird im All- 
gemeinen aus den Versuchen bestehen, den Schiffskörper 
des Gegners zum Sinken zu bringen durch Rammen, durch 
Torpedos oder Panzergeschosse schwerer Geschütze und 
darin, alle Gegenstände und Mannschaften auf dem feind- 
lichen Deck und vielleicht auch die begleitenden feind- 
lichen Torpedoboote zu beschiessen. Zu letzterem Zweck 
schienen rasch schiessende Geschütze die besten und, seit- 
dem das rauchschwache Pulver die durch Rauch ent- 
stehenden Feuerpausen in Wegfall gebracht hat, die einzig 
möglichen zu sein. Schon lange waren deshalb die eng- 
lischen Kriegsschiffe mit Maschinen- (d. i. Gewehrlauf.) 
Geschützen (von Gatling, Nordenfeldt, Gardner) mit Re- 
volverkanonen und kleinen Schnellfeuergeschützen ohne 
Rücklauf in der Laffete versehen. Die leichtesten standen 
auf den höchsten Punkten (Mastkörben), um von oben 
schiessen zu können. Da mit dem Kaliber auch die Wirkung 
zunehmen muss, so entwickelten sich seit 1886 schwerere 
Schnellfeuerkanonen und erregten 1889 auf der Pariser 
Ausstellung die Aufmerksamkeit der englischen und italie- 
nischen Regierung so, dass sie bei den dortigen Marinen 
eingeführt wurden (wie sich aus den französischen Kammer- 
verhandlungen vom December 1891 ergibt, hatten sie die 
Aufmerksamkeit des eigenen Marineministeriums nicht er- 
regt). Sie stehen meist frei auf Deck, geschützt durch 
einen Schild oder durch eine nischenartige Umhüllung von 
10 bis 75 mm starken Platten (Fig. 12) (eine höhere Auf- 
stellung verbietet ihr Gewicht). Da neben ihnen auch 
noch die kleineren Schnellfeuergeschütze beibehalten worden 
sind, so hat ein derartiges Schlachtschiff oft 4 bis 5 Sorten 
Schnellfeuergeschütze von 15 cm bis zum Gewehrlauf- 
kaliber (grosse Panzerschiffe haben natürlich ausserdem 
noch schwere Kanonen bis zum 43 cm-Kaliber zum Durch- 
schlagen von Panzerungen). 

Eine Vorstellung von der Wichtigkeit der Feuer- 
geschwindigkeit erhält man, wenn man sich das Gefecht 
eines im J. 1890 mit gewöhnlichen Kanonen ausgerüsteten 
französischen sogen. „geschützten (d. h. leichtgepanzerten) 
Kreuzers* und eines englischen mit Schnellfeuerkanonen von 
1891 versehenen denkt und dabei annimmt, Geschützzahl, 


Kaliber, ballistische Leistung, Werth der Mannschaft 


wären gleich. Wie der Ausfall einer solchen Gefechtes sein 
würde (wenn man von der mehr zufälligen Wirkung gegen 
den Schiffsrumpf absieht), ist wohl gar nicht zweifelhaft, 
wenn die heutigen englischen Schnellfeuerkanonen nur 


doppelt so schnell schiessen, als gleichkalibrige französische 
Kanonen von 1889 und früher. 

So eigenthümlich es zuerst klingt: die Schussgeschwin- 
digkeit der Schnellfeuerkanonen lässt sich mit der des- 
Zündnadelgewehres vor einem Vierteljahrhundert sehr wohl 
vergleichen. Das letztere schoss im Mittel 4 Schuss in 
der Minute, ein Vorderlader unter Umständen 2mal, eine 
15 em-Schnellfeuerkanone schiesst 10Omal in der Minute, 
eine solche von 12 cm 12 mal. Dabei war der Durchmesser 
des Zündnadelgeschosses 13,6 mm, sein Gewicht 30 g, das 
der 15 cm-Granate ist 40 k (also 1333 mal so schwer). 
Wenn man in der Schrift über dus Zündnadelgewehr von 
t. Löbell aus dem Jahre 1867 liest: es wird gesagt, dass 
der Erfinder des Zündnadelgewehres die Ladefähigkeit so 
gesteigert haben soll, dass es 8mal in der Minute ab- 
gefeuert werden kann, so muss man den Eindruck ge- 
winnen, dass die Wirkung der Waffen überhaupt durch 
die Schnellfeuerkanone in einer ungeahnten Weise ge- 
steigert worden ist. Wenn man sich die Thatsache ins 
Gedächtniss zurückruft, dass die Ueberlegenheit des Zünd- 
nadelgewehres vor 27 Jahren nur in der Feuergeschwindiy- 
keit, nicht in der bullistischen Leistung bestand, dann fällt 
es eigenthümlich auf, dass allen Ernstes der Versuch ge- 
macht worden ist, die Ueberlegenheit von Schnellfeuer- 
kanonen im schnellen Schiessen durch Verbesserungen der 
ballistischen Leistungen alter Geschütze auszugleichen 
(französische Kammerverhandlung vom 9. December 1890). 
Wenn man auf das eben angeführte Beispiel vom Gefecht 
zweier gleich grosser Kreuzer zurückgreift und wieder an- 
nimmt, das englische Schiff schösse doppelt so schnell als 
das französische, würde dann die Vermehrung der An- 
fangsgeschwindigkeiten der französischen Geschütze um 
10 Proc. (wie durch die Marineverwaltung in Aussicht 
gestellt war), selbst wenn sie noch durch eine Erhöhung 
der Treffähigkeit um 10 Proc. begleitet wäre, jemals die 
Ueberlegenheit an Feuergeschwindigkeit ausgleichen ? ' 

Aus einer derartigen Betrachtung ergibt sich, wie 
nothwendig es ist, alle einzelnen, anfänglich oft be- 
deutungslos erscheinenden Punkte, welche zu einer Steige- 
rung der Feuergeschwindigkeit führen können, wie Ver- 
schlusseinrichtungen, Stehenbleiben der Visirlinie während 
des Schusses u. dgl. in Betracht zu ziehen. 

In Vorliegendem erscheint manches abgekürzt, wie 
die Behandlung der äusserst wichtigen Verschlussfrage, 
anderes ist nicht erwähnt, so ist z.B. eine Vorrichtung nicht 
beschrieben, welche ein vorzeitiges Losgehen des Schusses 
verhütet, ferner ist noch nicht angedeutet, dass die Schnell- 
feuergeschütze meist mit elektrischen Zündvorrichtungen 
versehen sind, dass Einrichtungen zum Bewegen derselben 
mittels Elektromotoren getroffen worden sind, dass die 
Getriebe für die Seitenrichtung ausgeschaltet werden können, 
um ein schnelleres Drehen der Laffeten nach weit ab- 
liegenden neuen Richtungen zu gestatten; der Transport 
der Munition aus dem Schiffsinneren ans Geschütz durch 


! Die Annahme, welche diesem gedachten Gefechte zu 
Grunde liegt, stützt sich zum Theil auf die Erklärung des 
französischen Marineministeriuns. Danach sollte zu Ende 1891 
die französische Flotte mit 100 Schnellfeuerkanonen ausgerüstet 
sein. Nach Zeitungsnachrichten besass aber die englische Flotte 
schon um die Mitte des Jahres 400. Es wäre somit gar nicht 
unmöglich gewesen und würde im Augenblick (Anfang 1892) 
auch noch möglich sein, dass ein Kriegsschiff mit gewöhnlichen 
Kanonen einem mit Schnellfeuerkanonen ausgerüsteten be- 
gegnet. 
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Paternosterwerke oder andere Einrichtungen müssten noch 
erwähnt werden. 

Eine Erweiterung der vorliegenden Besprechung würde 
aber vielleicht nur für Fachleute bemerkenswerth gewesen 
sein. Hier sollte nur ein allgemeines Bild von der ge- 
waltigen und plötzlichen Umgestaltung des Geschützwesens 
gegeben werden, welche lediglich durch die Privatindustrie 
hervorgerufen und durchgeführt worden ist. 

(Als Quellen sind benutzt: Revue d’Artillerie, The 
Enyineering, und The Engineer von 1891, ausserdem Notizen 
des Verfassers von der Londoner Naval Exhibition 1891.) 

Auf dem Lande haben Schnellfeuergeschütze in den 
letzten Jahren bei Befestigungen Verwendung gefunden in 
Verbindung mit Panzerungen. Da die Industrie stark von 
diesen Arbeiten berührt worden ist, so verdienen die zur 
Zeit ausgedehntesten derselben eine Erwähnung. 


Die belgische Maasbefestigung. 


Zur Vertheidigung der Maas hat Belgien Lüttich und 
Namur mit Forts ganz neuer Art umgeben lassen, welche 
beinahe fertiggestellt sind. Nach dem zwischen diesen 
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Fig. 11. 
Belgische Maasbefestigung. Geschützstand für 12 cm-Kanonen. 


Getriebe zur Bewegung der Kuppel. 


Städten gelegenen Huy sollen vielleicht noch einige kommen 
und wahrscheinlich werden die Werke von Antwerpen der 
Waffenwirkung der Neuzeit entsprechend so umgearbeitet, 
dass dieser Ort wieder der Hauptplatz der Landesverthei- 
digung wird, wie es früher der Fall war. 

Die Forts werden von aussen wie riesige Betonblöcke 
von dreieckiger oder trapezförmiger, in den Ecken abge- 
rundeter Oberfläche erscheinen, welche sich 3 bis 4 m 
über dem natürlichen Boden erheben. Das Mörtelwerk 
ist bis 10 m in den gewachsenen Boden eingelassen, bietet 
einer Besatzung den nöthigen Hohlraum und dient zur 
Aufnahme von Panzerständen für Geschütze, Scheinwerfer 
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(und vielleicht für den Feuerleitenden [Commandeur]). Diese 
Stände sind in brunnenartige Vertiefungen eingelassen 
und so eingerichtet, dass sie von aussen schwer zu be- 
merken sind, oder dass sie ganz nach unten verschwinden 
können, um im Gebrauchsfalle für kurze Zeit über der 
Betonmasse zu erscheinen. Bei Namur sind 9, bei Lüttich 
12 solcher Forts angelegt mit zusammen 192 Panzerkuppeln, 
von diesen dient eine in jedem Fort für den Scheinwerfer, 
die übrigen für Geschütze und zwar 77 als versenkbare 
Panzerkuppeln für (leichte) Nordenfeldt- (Schnellfeuer-) 
Kanonen; Panzerstände sind eingerichtet für eine 21 cm- 
Haubitze, für zwei 15 cm- und für eine oder zwei 12 cm- 
Kanonen. 

Die recht erheblichen Arbeiten zur Herstellung der 
Geschützpanzerstände waren an vier Gruppen von Fabriken 
übertragen worden und zwar an: 

1) Cockerill (Seraing) und die Acieries de la marine 
(St. Chamond). 

2) Cockerill und das Grusonwerk (Buckau bei Magde- 
burg). 

3) Ateliers de la Meuse (Lüttich), Marcinelle-Conillet 
(Hainaut) und Chatillon-Commentry. 

4) vun de Kerckhove (Gent) und 
Schneider (Le Creusot). 

Krupp lieferte die 21 cm-Hau- 
bitzen und 15 em-Kanonen, die bel- 
gische Staats-Geschützgiesserei die 
12 cm-, Cockerill die Nordenfeldt- 
Kanonen, die Ateliers de la Meuse 
die Scheinwerferkuppeln (phares à 
eclipse). 

Um eine Anschauung eines Pan- 
zerstandes zu geben, ist in Fig. 14 
der Durchschnitt eines solchen für 
SE zwei 12 cm-Kanonen dargestellt. Er 
Y ist der Revue de armée belge vom 
October 1891 entnommen. Die Stände 
der 15 em-Kanonen und 21 cm- 
Haubitzen ist nach bekannt ge- 
wordenen Angaben auch nicht sehr 
x. wesentlich abweichend. In dem bran- 
% nenartigen Einbau der Betonmasse 
ist ein Absatz gebildet, welcher die 
¥ ganze Aushöhlung in drei Stockwerke 
40 zu theilen scheint. Auf denselben 
ist ein (kreisförmiger) eiserner Rand 
gelegt, um die Bahn für eine Anzahl 
von konischen Walzen zu bilden, auf 
welchen sich die Unterkante eines aus 
2 cm dicken Eisenplatten bestehenden 
Hoblcylinders stützt und drehend bewegt. Derselbe trägt 
eine 20 cm dicke Panzerkuppel und bietet einen aus Eisen- 
trägern, Balken und Bohlen bestehenden Zwischenboden 
zur Aufstellung der (beiden) Geschütze dar; er ist 2,2 m 
hoch und hat 5 m Durchmesser. Die sehr flache Panzer- 
kuppel ist aus Walzeisen (fer lamine, nicht aus Hartguss); 
sie hat eine sehr kleine Scharte für die Geschützmündung 
und ein „Mannloch* zum Richten über ein auf der Aussen- 
fläche befindliches Visir und Korn. Unter derselben liegen, 
sich anschmiegend, zwei starke Blechplatten. Jede Laffete 
besteht im grossen Ganzen aus zwei mit einander ver- 
riegelten Wänden; jede derselben hat einen (in der Zeich- 


ne 
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nung nach rechts gerichteten) Ansatz, welcher zur Ver- 
bindung mit der Wand des panzertragenden Hohlcylinders 
dient und gleichzeitig den Drehpunkt für ein Verbindungs- 
stück mit dem ın der Scharte liegenden Vordertheil des 
Rohres abgibt. Die Wände sind mit dem Zwischenboden 
verschraubt. Sie dienen einem um das Rohr gelegten 
Mantel (einer sogen. „Srhumann’schen Jacke“) als Führungs- 
coulisse. Der Mantel reicht bei diesen 12 cm-Kanonen fast 
von der Mündung bis zu den Schildzapfen. In ihm kann 
sich das Rohr nach rückwärts (in der Zeichnung nach 
„links“) bewegen. Diese Bewegung wird durch eine Vor- 
richtung geregelt, welche sehr ähnlich der bei der Hotch- 
kiss-Schnellfeuerkanone (mit Bremse „neben“ dem Rohre, 
Fig. 6) ist. Die Schildzapfen des Rohres stecken in einem 
Gehäuse, welches mit den Kolbenstangen zweier im Hinter- 
theil der „Jacke“ neben dem Rohre liegenden Bremsen 
verbunden ist. Nuthen in diesem Gehäuse unter den 
Schildzapfen gleiten über Leisten, welche ebenfalls mit der 
„Jacke“ verbunden sind, und sichern die Führung des 
Rohres beim Rücklauf. Das Vorbringen desselben bewirkt 
eine Feder (recuperateur), welche aber hier nicht „neben“, 
sondern „unter“ dem Rohre liegt. Der Hintertheil der 
„Jacke“ ist so eingerichtet, dass er beim Schusse sich gegen 
entsprechende Leisten an der Innenseite der Laffetenwände 
lehnen kann; die gekrümmte Form der letzteren ist der 
Drehung des Rohres (und seines Mantels) um den dicht 
bei oder in der Scharte gelegenen Drehpunkt angepasst. 
Das Heben und Senken des Rohres wird mittels Zahnrad- 
vorrichtäng bewerkstelligt; es muss indess erwähnt werden, 
dass eine besondere Bremsvorrichtung nothwendig zu sein 
scheint, welche macht, dass die Jacke ihre Richtung bei- 
behält, wenn das grosse Hintergewicht des zurück gelaufenen 
Rohres stark nach unten zieht. Der Rücklauf ist auf nur 
14 em (bei den 12 cm-Kanonen) bemessen. (Es war der 
Vorschlag gemacht worden, das Rohr unmittelbar an der 
Panzerkuppel zu befestigen; es ist dies aber nicht ge- 
schehen, um die Stütze und die Drehungsvorrichtungen 
derselben zu schonen und leichter machen zu können.) 

Unter dem Zwischenboden sind an der Innenseite des 
Hobhlcylinders zwei gezahnte Hoblräder über einander an- 
gebracht — dieselben dienen zum Drehen der Kuppel. Für 
gewöhnlich wird dies durch das Stirnrad einer Stange ver- 
mittelt, welche durch ein Handgetriebe im untersten Stock- 
werke in Bewegung gesetzt wird. Zum schnellen Richten 
kann ein anderes Handgetriebe auf dem Zwischenboden 
der Drehkuppel benutzt werden. 

Zwischen den gezahnten Hohlrüdern befindet sich an 
der Innenwand des Hohlcylinders eine Gradeintheilung, 
welche zum Einstellen der Kuppel in eine bestimmte Rich- 
tung dient. 

Ein Munitionsaufzug führt vom unteren Stockwerke 
nach oben, ein Sprachrohr dient zur Verbindung der Stock- 
werke. Da der nach hinten aus dem Rohre austretende 
Pulverdampf sehr lästig wird, so ist ein besonderer 
Ventilator zum Wegschaffen desselben angelegt. — Um 
das Eindringen des giftigen Rauches platzender mit Melinit 
geladener feindlicher Geschosse zu verhindern, ist in der 
Kuppel der Raum zwischen Scharte und Rohrjacke durch 
besondere elastische Mittel geschlossen. 

Um die Kuppel legt sich, eine Fuge frei lassend, ein 
Vorpanzer aus Hartguss. Es ist anzunehmen, dass diese 
Fuge in Wirklichkeit durch einen Blechring geschlossen 
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wird, denn sonst würde der durch feindliches Feuer herum- 
geschleuderte Betonschutt durch die Erschütterungen der 
eigenen Schüsse ein Verkeilen herbeiführen, welches eine 
weitere Bewegung der Kuppel unmöglich macht. (Wenn 
in die Rohrmündung Sand oder kleine Steinstücke hinein- 
geflogen sind, so schadet das dem Rohre nicht, sie werden 
durch das Geschoss des nächsten Schusses hinausgeschoben, 
wie Schweizer Versuche gezeigt haben.) 

Nur sehr viele Treffer vermögen die Kuppel zu zer- 
stören; einzelne erzwingen nur dann eine zeitweise Ein- 
stellung des Feuers, wenn sie die Rohrmündung treffen; 
nach dem Einlegen eines neuen Rohres kann aber das 
Schiessen wieder aufgenommen werden. Am meisten werden 
diese Forts mit Panzerständen durch die Zerstörung des 
Betons zu fürchten haben, welche durch alle auftreffenden, 
besonders durch die ein Kuppelziel verfehlenden Geschosse 
verursacht wird; die immerhin denkbare Durchbrechung 
der Betonmasse am und unter dem Vorpanzer würde einen 
ganzen Geschützstand wehrlos machen. 1000 15 cm- und 
21 cm-Melinitgranaten, d. i. die Schussleistung von vier 
Angriffsbatterien während eines Tages, würden die Wider- 
standsfähigkeit eines Forts erheblich schwächen, wenn sie 
nur seine Betondecke träfen. Es unterliegt aber keinem 
Zweifel, dass ein derartiges Betonfort mit Panzerkuppeln 
eine Zeitlang, vielleicht einige Tage Widerstand leisten 
kann; ist es ein Sperrfort, so vermag es wohl auf diese 
Dauer ein Gelände für ein Heer zu sperren. 

Es ist das eine bemerkenswerthe Thatsache; denn durch 
die Einführung der Turpin’schen Melinitgranate (seit 1886) 
waren die damaligen Befestigungsbauten sehr werthlos ge- 
worden, eine Beschiessung von wenigen Stunden würde 
sie in Trümmerhaufen verwandelt haben. Die Artillerie 
schien also, wenn man so sagen darf, die „Fortification“ 
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Fig. 15. 
Verschwindungskuppel mit Scheinwerfer. 


nutzlos gemacht zu haben. Dies ist jetzt wieder geändert; 
letztere hat durch die neuesten Bauten ihre Daseinsberech- 
tigung dargelegt. 

Es darf nicht unerwähnt bleiben, dass gerade in 
Deutschland die Geschützpanzerstände durch die Thätig- 
keit eines verstorbenen Oberstlieutenants a. D. Schumann 
und durch das Grusonwerk auf ihren hohen Grad der 
Vollkommenheit gebracht worden sind. Genanntes Werk 
hat bekanntlich vor zwei Jahren eine Reihe von Ver- 
suchen mit Panzerständen ausgeführt (letztere wurden, 
wenn die Kuppel gewissermaassen als Laffete für das Rohr 
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diente, „Panzerlaffeten“ genannt). Bemerkenswerth ist 
vielleicht die Anordnung des Werkes, die Kuppel ein 
kurzes Stück (hydraulisch oder mechanisch) zu heben; da- 
durch wurde es möglich, die Fuge zwischen Kuppel und 
Vorpanzer fest zu schliessen; nur vor dem „Richten“ wurde 
erstere einige Centimeter gehoben, um die nöthige Drehung 
zu erlauben. (Es ist noch nicht bekannt geworden, ob 
diese Einrichtung bei den belgischen Panzerständen für 
21 cm-Haubitzen in Anwendung gekommen sei.) 

Um gleichzeitig eine Vorstellung von den bei der 
Maasbefestigung angewandten versenkbaren Kuppeln für 
Nordenfeldt-Schnellfeuerkanonen kleinen Kalibers zu geben, 
sei hier die Beschreibung einer Verschwindungskuppel für 
Scheinwerfer gegeben (dieselbe kann wahrscheinlich im Be- 
darfsfalle zur Aufnahme eines Geschützrohres dienen). 

An einem hoch gelegenen Punkte jeden Forts ist eine 
brunnenförmige Einlassung angebracht für einen kleinen 
(in Fig. 16 s. Fortsetzung dargestellten) Hohleylinder mit 
Kuppel, Fussboden und Apparat zum Beleuchten des Vor- 
geländes. Der ganze Hohlcylinder wird hydraulisch ge- 
hoben oder so weit gesenkt, dass seine Kuppel zwischen 
dem Vorpanzer vollständig versenkt liegt; seine Drehung 
geschieht durch ein Handgetriebe Der Beleuchtungs- 
apparat steht in Verbindung mit einer besonders für solche 
Forts erbauten Maschine, welche auch die Beleuchtung 
des Inneren des Werkes auszuführen hat. Bei 60 cm 
Linsenweite kann das Gelände noch bis auf 4000 m ge- 
nügend beleuchtet werden (bei 75 Ampere; nach neueren 
Versuchen kann vielleicht bei 85 noch über 6000 m weit 
geleuchtet werden). 

Es muss hier eingeschaltet, werden, dass Sorge ge- 
tragen ist, Beleuchtungsapparate auch ausserhalb der Forts 
aufstellen und mit den dortigen Maschinen bedienen zu 
können. Die Benutzung der beschriebenen Verschwindungs- 
kuppel (coupole-phare cuirassee à eclipse) wird doch nur 
in wenigen Fällen angängig sein. Die 60 cm Durchmesser 
haltende Linse ist leicht verletzlich durch feindliche Schüsse 
und durch herumfliegende Mörtelstückchen (durch letztere 
wird sie „blind“). Dann aber würde ihre Benutzung den 
Truppen des Angreifers genau die Stelle des Forts an- 
geben und letzterem dadurch von sehr grossem Nutzen 
werden. 

(Da noch wenige Erfahrungen über elektrische Be- 
leuchtung im Kriege vorliegen, so darf eine hierauf be- 
zügliche Erfahrung aus den Jahren 1870/71 wohl ein- 
geschoben werden. Die Angriffsbatterie 10 auf der Südfront 
von Paris sollte so gebaut werden, dass die Front-Brust- 
wehr gegen Fort Vanves gerichtet lag; mehrere Schulter- 
wehren sollten senkrecht zur Front eingebaut werden. 
Beim Anfange des Baues wurde der rechte Flügel der 
letzteren aus Befürchtung vor Flankenfeuer so weit zurück- 
gelegt, dass sie mit der ursprünglich beabsichtigten Lage 
einen Winkel von ungefähr 20° bildete. Die Schulterwehren 
wurden aber unglücklicher Weise senkrecht zu dieser neuen, 
wirklichen Baufluchtlinie gelegt. Als der Bau schon fertig 
war, wurde eines Abends eine Latte nach dem in Fort 
Vanves auftretenden elektrischen Licht eingerichtet und 
festgelegt. Am anderen Morgen wurde die Lage der 
Schulterwehren danach untersucht; dieselbe war so, dass 
ein Schiessen nach dem befohlenen Ziele unmöglich ge- 
wesen wäre; es fand deshalb schleunigst ein Umbau statt. 
Ohne das elektrische Licht von Fort Vanves hätte die 
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Batterie ihr Feuer dorthin zur festgesetzten Zeit nicht er- 
öffnen können. Da es jetzt Grundsatz geworden ist, Bat- 
terien so gedeckt wie möglich gegen Sicht des Gegners 
anzulegen, und da die Zeit, um deren Schuss- und Flucht- 
linien festzulegen, in der Regel sehr spärlich bemessen 
sein wird, so kann es häufig vorkommen, dass die Schuss- 
linien dann, wenn das Feuer eröffnet werden soll, gar 
nicht oder unrichtig abgesteckt sind. Leuchtet nun wäh- 
rend der Baunacht das demnächst zu beschiessende Ziel 
mit einem starken Licht gegen das Vorgelände, so ist der 
Batteriebauende meist im Stande, aus dem Lichtkegel 
seine Schusslinien dorthin leicht und gefahrlos festzustellen, 
und das kann ein Mittel sein, um möglicher Weise viele 
Zeit, viele Munition zu sparen, es kann unter Umständen 
die Hauptsache des Gelingens des ganzen Angriffs werden. — 
Um dem Angreifer durch Beleuchtungsapparate keine zu 
grossen Vortheile zu verschaffen, bleibt dem Vertheidiger 
nur übrig, seine Scheinwerfer so viel wie möglich vor-, 
rück- oder seitwärts der Forts an immer wechselnden 
hohen Punkten, auf Bäumen und leichten Gerüsten auf- 
zustellen; eine Panzerung wird aber dann wohl nur gegen 
Shrapnelkugeln und Gewehrgeschosse möglich sein; als 
Vorbereitung würde aber im Frieden schon die Her- 
stellung eines gesicherten Leitungsnetzes für starke Ströme 
nothwendig sein.) 

Die vorliegenden Andeutungen geben vielleicht ein 
Bild davon, wie wichtig die Befestigungskunst und die 
Waffentechnik für die Thätigkeit der Privatindustrie werden 
kann. Der Umbau der Sperrforts in Frankreich, "die Pass- 
befestigung in der Schweiz, die rumänischen Befestigungen 
haben wahrscheinlich noch andere grosse Beschäftigung 
geliefert, ebenso vielleicht die Herstellung der kleinen 
transportabeln „Panzerlaffeten* mit ihren Schnellfeuer- 
kanonen kleinen Kalibers, welche vor zwei Jahren vom 
Grusonwerk zuerst gezeigt worden sind. 

Es liefert die Gesammtbetrachtung über die Panzer- 
kuppeln und die Schnellfeuerkanonen aber auch den Be- 
weis von der Bedeutung der Privatindustrie für die Militär- 
und Marineverwaltung; nach den vorliegenden Thatsachen 
darf man wohl sagen: die Privatindustrie eröffnete der 
Befestigungskunst und der Artillerie ganz neue, bisher un- 
bekannte Wirkungskreise, (Schluss folgt.) 
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(Schluss des Berichtes S. 54 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


III. Maschinen mit selbsthätiger Expansion und 
auslösender Steuerung. 


Die Corlissmaschine, die erste von allen selbsthätigen 
Expansionsmaschinen, ist zur Zeit wohl die am häufigsten 
anzutreffende, mit auslösender Steuerung arbeitende Dampf- 
maschine in Amerika, wenn nicht in der ganzen Welt; die 
mannigfachen Verbesserungen, welche seit 1848, dem Jahre 
ihrer Einführung, an dem Auslösmechanismus und den Ab- 
schlussorganen getroffen sind, beruhen auf denselben Grund- 
prineipien, welche der ursprünglichen Construction bereits 
eigenthümlich waren, doch sind dieselben nichtsdestoweniger 
höchst bemerkenswerth. 

Der Auslösmechanismus besonders ist im Laufe der 
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Jahre derart vervollkommnet worden, dass beinahe jeg- 
liche Rückwirkung auf den Regulator wegfällt, auch 
wurde mit Hilfe von Luftbuffern ein schnelleres Ab- 
schneiden der Dampfzufuhr, sowie ein Wachsen der Um- 
drehungszahlen der Maschine erreicht. Die der Abnutzung 
am meisten ausgesetzten Flächen erhielten grössere Ab- 
messungen und die Einzeltheile der Maschine wurden derart 
gefertigt, dass sie selbst grösseren Geschwindigkeiten bezieh. 
Dampfdrücken vollständig gewachsen sind; auch auf die 
äussere Form der Maschine wurde immer mehr Sorgfalt 
verwendet. 

Nach über 40jähriger Erfahrung hat sich für eine be- 
stimmte Cylindergrösse die Leistung der Corlissmaschine 
um 75 Proc., in einigen Fällen um 100 Proc. vermehrt. 
Es betrug z. B. die Anzahl der Umdrehungen vor 30 bis 
40 Jahren ungefähr 60 in der Minute, bei einer Kessel- 
spannung von 60 oder 70 Pfund (4,2 oder 5 at), während 
heute Umdrehungen von 70 bis 100 in der Minute und 
Kesselspannungen von 80 oder 100 Pfund (5,6 oder 7 at) 
und mehr nichts Seltenes sind. 

Eine Maschine von 18° (457 mm) Cylinderdurchmesser 
für 48° (1219 mm) Kolbenhub entwickelte früher 100 bis 


Fig. 101. 


Steuerun zu 
Corlissmaschinen. 


120 indicirte IP, während heute dieselbe Maschine min- 
destens 175 FP leisten muss, in vielen Fällen jedoch, nach 
den Indicatordiagrammen 225 und selbst 250 HP leistet. 

Als besonders schätzenswerthe Einzeltheile der Corliss- 
maschine sind die seit dem Jahre 1850 zur Verwendung 
gelangten Rundschieber zu bezeichnen, deren Gestalt und 
Bewegung die schädlichen Reibungswiderstände, sowie Ab- 
nutzungen auf äusserst geringe Beträge zurückführt; die 
ersten Corlissmaschinen waren mit bereits getrennten, aber 
ebenen Schiebern ausgeführt. 

Die Curven der an Corlissmaschinen abgenommenen 
Indieatordiagramme entsprechen nahezu den theoretischen 
Linien und auch die mittlere Spannung kommt dem theo- 
retischen Werthe derselben nahe, ja übersteigt denselben 
sogar, wenn die Umdrehungsgeschwindigkeit gering genug 
ist, um eine starke Nachverdampfung nach erfolgtem Ab- 
schneiden des Arbeitsdampfes zu gestatten. Die kurzen 
directen Einströmkanäle mit geringem schädlichen Raum 
bieten dem Dampf keine grossen Condensationsflächen und 
sind dem ökonomischen Betreiben der Maschine günstig, 
auch wird in Folge des langen Hubes derselben der ein- 
tretende Dampf nur verhältnissmässig geringe Condensations- 
verluste erleiden. 

Vom Standpunkte des Maschinenfabrikanten betrachtet, 
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lässt sich die Corlissmaschine sehr billig herstellen, denn 
zur Bearbeitung der meisten Einzeltheile derselben sind 
nur gewöhnliche normale Werkzeuge erforderlich; dieselben 
werden ausserdem in Massen und in solchen Abmessungen 
gefertigt, dass eine grosse Anzahl derselben, wie Gestell, 
Schwungrad, Welle, Regulator mit Auslösmechanismus, 


Fig. 102. 


Fig. 103. 
Steuerung zu Corlissmaschinen. 


Luftbuffer u. dgl., für Maschinen mit verschiedenen Cy- 
linderdurchmessern Verwendung finden können. 

Von der grossen Anzahl auslösender Hahnsteuerungen 
haben namentlich drei Constructionen grössere Verbreitung 
gefunden. 

Die in der Abbildung Fig. 101 dargestellte Steuerung 
älterer Construction zeichnet sich durch grosse Haltbarkeit 
und sicheres Arbeiten aus, doch ist die Rückwirkung auf 
den Regulator eine sehr veränderliche und der Winkel, 
welchen die Hahnkurbel beschreibt, kleiner als bei der in 
Fig. 102 und 103 ersichtlichen Steuerung. Letztere be- 
steht aus einem auf dem Führungsstücke B der Hahn- 
spindel lose drehbaren Hebel A, welcher mittels Lenk- 
stange von der Steuerscheibe aus seine Bewegung erhält 
und eine Klinke trägt, die bei ihrer Bewegung mit einem 
Anschlag des auf der Hahnspindel aufgekeilten Hebels C 
zusammentrifft; sobald die Klinke bei ihrer Aufwärtsbewe- 
gung mit dem vorstehenden Theile L eines vom Regulator 
eingestellten Ringes zusammentrifft, löst sich die Klinke 
von dem Anschlage des Hebels C und dieser geht unter 
Mitwirkung des Luftbuffers schnell in seine ursprüngliche 
Stellung zurück, wodurch das Abschneiden des Dampfes 
durch den Schieber erfolgt. Eine andere neuere Con- 
struction dieser Steuerung, bei welcher die das Zusammen- 
treffen der Klinke mit dem Anschlage des auf der Hahn- 


Fig. 104. 


Fig. 105. 
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spindel festgekeilten Hebels sichernden Federn in Wegfall 
gekommen sind, veranschaulichen die Abbildungen Fig. 104 
und 105. 

. Der Hebel A führt sich mittels Zapfen in dem Schlitze 
einer vom Regulator eingestellten Scheibe und die mit ilim 
verbundene Klinke P löst sich von der Fangplatte C, 


80 Ueber stationäre Dampfmaschinen in Amerika. 


sobald der Hebel A durch den Schlitz entsprechend ver- 
stellt ist; die Fangplatte ist mit der Stange B verbunden 
und hebt sich, wenn sie mit der Klinke P in Eingriff 
kommt. 

Die zum schnellen Abschluss des Einströmdampfes 
dienenden Luftbuffer bestanden ursprünglich aus einem 
mit Gewicht belasteten Plungerkolben, der sich in einem 
dicht schliessenden Cylinder bewegte; nach erfolgtem Aus- 
lösen wurde der Hahn durch das fallende Gewicht beein- 
flusst, wobei die im Cylinder comprimirte Luft durch eine 
kleine Oeffnung entweichen konnte. 

Um die Wirkung dieses Luftbuffers noch mehr zu be- 
schleunigen, ordnete man ein Vacuum an und setzte den 
Buffer aus zwei Plungerkolben A und B (Fig. 106) zu- 
sammen, von denen der eine den doppelten Durchmesser 
des anderen besitzt; sobald die beiden Kolben sich heben, 
wird die Luft unter dem kleinen Kolben verdünnt, wäh- 
rend die durch das Ventil C 
eingesaugte Luft unter den 
grossen Kolben tritt. Das 
Vacuum unterstützt somit 
das Gewicht des Plungers 
beim Schliessen des Hahnes, 
und die Luft unter dem 
Kolben B verhindert etwaige 
Stösse; das in den Boden 
des Cylinders eingeschraubte 
kleine Ventil D gestattet 
allein ein Austreten von Luft. 
Fig. 107 zeigt eine andere 
gebräuchliche Form eines 
Luftbuffers, bei welchem die 
in den Compressionsraum ge- 
tretene Luft von der einen 
Kolbenseite nach der anderen 
und nun nicht mehr mit 
dem unangenehmen Geräusch 
ins Freie entweicht; das 
kleine im Innern liegende 
Ventil wirkt als Widerstand 


Fig. 106. 


at Ne auf die Vacuumkammer. 
1 . . . 
2 ; Die Kolben der Luftbuffer 
Luftbuffer zu einer Cylinder- i i i 

steuerung. arbeiten gewöhnlich ohne 


irgendwelche Packung — 
lange Dichtungsflächen mit Oelnuthen genügen für das 
Dichthalten vollständig; mitunter ist eine Lederstulpen- 
packung am unteren Ende des Vacuumplungers vorgesehen. 
Die Luftbuffer werden gewöhnlich direct auf dem Stein- 
fundament des Dampfcylinders befestigt, doch verlängern 
auch einige Fabrikanten das Fussgestell des Cylinders, um 
die Luftbuffer hier aufstellen zu können. 

Zur Regulirung der Dampfvertheilung dient in den 
meisten Fällen ein gewöhnlicher Watt’scher Pendelregulator 
(Fig. 108 und 109), welcher zur Vermeidung springender 
Bewegungen mit einem Oelbuffer (Fig. 110) versehen ist; 
seine Geschwindigkeit überschreitet selten 60 Umdrehungen 
in der Minute. 

Diese Regulatoren functioniren beim gewöhnlichen Be- 
triebe ganz zuverlässig, da die Bewegung der Muffe, welche 
den Veränderungen der Füllung von !ır bis ha des 
Kolbenhubes entspricht, nur 'js des ganzen Regulatorhubes 
ausmacht. 
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wird die Regulatormuffe so weit gehoben, dass sie auf 
einen Bolzen P zu liegen kommt, welcher so angebracht 
ist, dass die Muffe um 'js des ganzen Regulatorhubes von 
ihrer niedrigsten Stellung entfernt liegt; nachdem die Ma- 
schine in Gang gebracht ist, wird der Bolzen P entfernt; 
fallt nun die Muffe in ihre tiefste Lage, so legt sich ein 
kleiner Ansatz K (Fig. 102) der vom Regulator eingestellten 


Fig. 108. 


Fig. 109. 
Watt’scher Pendelregulator. 


Scheibe gegen die Klinke und verhindert, dass dieselbe 
mit dem Anschlage des auf der Hahnspindel festgekeilten 
Hebels zusammentrifft — die Hähne werden demnach nicht 
mitgenommen und die Maschine stellt ihre Bewegungen 
ein. Bei schwer belasteten Maschinen mit plötzlichen Ge- 
schwindigkeitsänderungen werden in Amerika übrigens auch 
die Regulatoren von Porter, Pröll und Hartnell mit gutem 
Erfolg angewendet. 

Der Cylinder einer Corlissmaschine ist in Fig. 111 
dargestellt; selten sind die Cylinder einfacher Maschinen 
mit Dampfmänteln verseben und nur Holzverkleidungen, 
unter denen sich Haarfılz, Asbest oder Schlackenwolle, zu- 
weilen auch nichts befindet, dienen dazu, Wärmeausstrah- 
lungen zu verhüten. Die vier Schieberkammern an den 
Enden des Cylinders sind 
leicht zu bearbeiten und die 
Hahnschieber drehen sich so 
in denselben, dass zuerst die 
inneren Kanalkanten A für 
den Eintritt des Dampfes 
frei werden und dieser nicht 
erst um den Schieber herum- 
zuströmen braucht, um in 
den Cylinder zu gelangen. 
Der Hohlraum B zwischen Ausströmkanal und Wandung 
des Cylinders dient dazu, dem letzteren durch den Aus- 
strömdampf nicht zuviel Wärme zu entziehen. 

Die Cylindermodelle besitzen gewöhnlich abnehmbare 
Flanschen und Schieberkammern, so dass ein und dasselbe 
Modell für Cylinder von verschiedenem Hub benutzt werden 
kann. Den Querschnitt der Einströmkanäle nimmt man 
in der Regel zu 7 Proc., denjenigen der Ausströmkanäle 


Fig. 111. 
Cylinder einer Corlissmaschine. 


Wenn die Maschine angelassen werden soll, į des Dampfes zu 10 Proc. der Kolbenfläche, wobei Kolben- 


Heft 4. 


geschwindigkeiten bis zu 650° in der Minute (3,3 m in 
der Secunde) statthaft sind. Die Rohre für Ein- und Aus- 
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gulatorgrössen genügen gewöhnlich für die sämmtlichen, 
in der Tabelle angegebenen Maschinen. 


Tabelle IV. Normale Corlissmaschinen. 


(Alle Abmessungen sind in Zoll [engl.] ausgedrückt, mit Ausnahme des Schwungraddurchmessers und der Kolbengeschwindigkeit, 
welche in Fuss [engl.] angegeben sind.) 
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strömung des Dampfes werden bei kurzen Längen zu 'ho 
bezieh. ’Js des Kolbendurchmessers genommen. Die schäd- 
licben Räume betragen, je nachdem der Hub kürzer oder 
länger ist, 4 Proc. bis 2 Proc. des Cylindervolumens. 

Der Durchmesser der Rundschieber betrügt gewöhn- 
lich "Ja bis "jhe vom Kolbendurchmesser. Cylinder von 
mehr als 40” (1016 mm) Durchmesser werden meistens 
ohne Modell in Lehm geformt. 

Die Schieber sind auf ihren Stangen verschieden be- 
festigt; entweder lässt man die aus Rotbguss oder Bronze 
gefertigten Stangen durch die ganze Länge der Schieber 
treten, oder man verbindet die Stahlstange mit dem Schieber 
durch einen an der ersteren sitzenden Kopf, der in eine 
entsprechende Aussparung der letzteren genau eingepasst 
wird. 

Gebräuchliche Grössen von Corlissmaschinen sind mit 
ihren Hauptabmessungen in Tabelle IV zusammengestellt; 


es ist aus dieser zu ersehen, dass denselben Cylinderdurch- 


messern zwei, auch drei verschiedene Kolbenhübe ent- 
sprechen. Die Cylindermodelle lassen sich, wie bereits 
erwähnt, für diese verschiedenen Kolbenhübe leicht um- 
ändern und auch die Modelle der Grundplatten können in 
einigen Fällen durch Verlängerung ihrer freien Enden für 
mehrere Maschinengrössen benutzt werden. 

Ebenso wie bei den Drossel- und schnellaufenden Ex- 
pansionsmaschinen gehören zu jedem Hube wenigstens zwei 
verschiedene Cylinderdurchmesser, und es sind deshalb auch 
hier einzelne Maschinentheile für verschiedene Maschinen- 
grössen verwendbar. In einigen Fällen lässt sich auch der 
gesammte Steuerungsmechanismus (mit Ausnahme der Hahn- 
spindeln, deren Länge verschieden ist) für zwei auf ein- 


ander folgende Cylinderdurchmesser verwenden; zwei Re- 
Dinglers polyt. Journal Bd. 285, Heft 4. 1892/11. 
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Die Maschinen arbeiten mit und ohne Condensation; 
ihr Speisewasserverbrauch hängt von verschiedenen Um- 
ständen — der Geschwindigkeit, der Belastung, dem Zu- 
stande der Schieber u. dgl. — ab. Es wurde durch Ver- 
suche festgestellt, dass Nichtcondensationsmaschinen mit 
Leistungen von über 200 HP bei dichten Schiebern, 4- bis 
öfacher Expansion des Arbeitsdampfes und einer Kessel- 
spannung von 80 oder 90 Pfund (5,6 oder 6,3 at) für 
Pferdekraft und Stunde 27 Pfund (12,2 k) und Conden- 
sationsmaschinen derselben Grösse 19 Pfund (8,6 k) an 
Speisewasser verbrauchten. 

In der Regel arbeiten die Condensationsmaschinen mit 
niedrigeren Kesselspannungen und kleineren Geschwindig- 
keiten als die Nichtcondensationsmaschinen, da die geringe 
Compression derselben dies erfordert. 

Bei dieser Gelegenheit erscheint es angezeigt, einige 
Mittheilungen über den Unterschied zwischen der für die 
Pferdekraft verbrauchten, aus dem Indicatordiagramm be- 
rechneten Dampfmenge dieser Maschinen und der ver- 
dampften Speisewassermenge anzufügen. H. Barnes, welcher 
vielfach Gelegenheit hatte, Ermittelungen hierüber anzu- 
stellen, hat die bei dichten Schiebern und Kolben und ver- 
schiedenen Cylinderfüllungen aus den Indicatordiagranımen 
gewöhnlicher CGorlissmaschinen mit nicht ummantelten 
Cylindern von über 20° (508 mm) im Durchmesser, denen 
der Dampf trocken, jedoch nicht überhitzt zugeführt wurde, 
berechneten durchschnittlichen Speisewassermengen in Pro- 
centen des gesammten Speisewasserverbrauches in einer 
Tabelle zusammengestellt, welche wir nachstehend wieder- 
geben, 

In vielen Fällen, wo Undichtheiten an den Schiebern 
oder dem Kolben festgestellt wurden, stellten sich noch 

; 11 
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erheblichere Verluste heraus, als aus der Tabelle her- 
vorgeht. 
Tabelle V. 


Aus dem Indicator- 
diagramm berechneter 
Speisewasserverbrauch 
in Procenten 


Durch Cylinderconden- 
sation aufgebrauchte 
Speisewassermenge 

in Procenten 


Füllung in Procenten 
des Kolbenhubes 


Diese Zahlen begründen die Annahme, dass bei ge- 
ringen Undichtheiten der totale Condensationsverlust bei 
4facher Expansion constant ist und 25 Proc. des ver- 
brauchten Speisewassers betragen soll. 

Die Gewichte der Schwungräder (Tabelle IV) wachsen 
nicht proportional den Leistungen der Maschinen; sie sind 
gewöhnlich für die kleineren Geschwindigkeiten, mit denen 
die Maschinen laufen, schwer genug. Bei den grössten 
Maschinen sind die Abmessungen des gleichzeitig zur 
Kraftübertragung dienenden Schwungrades derartige, dass 
dasselbe schwerer wird, als der Festigkeitscoefficient 
vorschreibt. Bei den kleinsten Maschinen, wo die Kolben- 
geschwindigkeit noch nicht den Werth von 480’ in der 
Minute (2,44 m in der Secunde) erreicht, sind die Schwung- 
räder verhältnissmässig noch schwerer. Wenn die niedrigste 
Kolbengeschwindigkeit einer Maschine 480° in der Minute 
beträgt, lässt sich das Schwungradgewicht für diese Ge- 
schwindigkeit annähernd aus der folgenden Formel be- 
rechnen: 


d? S 2 
W = 700 000 DIR? wonn 


W das Gewicht des Schwungrades in Pfund, 

dd den Cylinderdurchmesser in Zoll, 

S, Hub in Zoll, 

D „ Durchmesser des Schwungrades in Fuss, 

R die der Kolbengeschwindigkeit von 480’ entsprechende 
minutliche Umdrehungszahl bedeutet. 

Die Maschinen variiren je nach ihrer Grösse und Aus- 
führung ganz erheblich im Preise; die grössten und kleinsten 
derselben kosten mehr als diejenigen für mittlere Leistungen. 
Der Preis stellt sich auf 15 bis 17 Doll. und das Gewicht 
auf 220 bis 250 Pfund für die normale Pferdestärke. 

Eine vorzüglich durchconstruirte Corlissmaschine ist 
diejenige von Brown in Fitchburg +; sie arbeitet mit flachen 
Rostschiebern, welche nur kleine Bewegungen auszuführen 
haben. Die senkrechten Schieberflächen der Einströmkanäle 
liegen seitlich an beiden Enden des Cylinders, diejenigen 
der Ausströmkanäle wagerecht unter dem Cylinder. Die 
Auslasschieber erhalten durch je eine auf der Steuerwelle 
sitzende Daumenscheibe eine constante und schnelle Be- 
wegung; die Steuerwelle wird mittels Zahnräder von der 
Kurbelwelle aus betrieben. Die Bewegungen der Ein- 
strömschieber sind von der Regulatorstellung abhängig. 
Jeder Schieber ist mit einem von einem Excenter be- 
thätigten Hebel und jede Schieberstange mit einer oscil- 
lirenden Klinke verbunden, welche bei ihrer Aufwärts- 
bewegung gegen einen vom Regulator eingestellten Hebel 


* Bericht über die Weltausstellung in Philadelphia 1876 von 
Radinger S. 58. 
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trifft; sobald dieses geschieht, wird die Klinke ausgelöst 
und der Schieber fällt unter dem Einfluss seines Eigen- 
gewichtes, sowie des auf dem oberen Schieberstangenende 
wirkenden Dampfdruckes schnell abwärts. Das untere 
Ende jeder Schieberstange ist mit einem Luftbuffer ver- 
bunden. Die Maschinen werden in denselben Grössen wie 
die mit Hahnschiebern arbeitenden Corlissmaschinen gebaut. 

Die Steuerung der im In- und Auslande hinläng- 
lich bekannten Wheelockmaschine wurde mit ihrer ab- 
geänderten Schieberconstruction 1890 275 * 490 bereits 
beschrieben. * 

Bei dieser Maschine sind die Hahnschieber in leicht 
konisch gehaltenen Kammern untergebracht, welche an 
den unteren Enden des Cylinders sitzen, und zwar liegt 
die Einströmkammer jedesmal unmittelbar hinter der Aus- 
strömkammer. Bei der mit einem einzigen Excenter arbei- 
tenden Steuerung regelt der Auslasschieber die Voreilung, 
sowie das Oeffnen und Schliessen des Ausströmkanals, wäh- 
rend der Einströnischieber den Füllungsgrad der Maschine 
bestimmt. 

Es gibt noch zwei andere vielfach ausgeführte Corliss- 
steuerungen, doch sind dieselben den bereits genannten 
Steuerungen nachgebildet und kann deshalb von einer aus- 
führlicheren Behandlung ihrer Einzeltheile hier Abstand 
genommen werden. 


IV. Verbundmaschinen. 


Es wäre ein Irrthum, anzunehmen, dass sich in Amerika 
irgendwelche Dampfmaschinentype eines besonderen An- 
sehens zu erfreuen hätte; die vorausgegangenen Mitthei- 
lungen könnten leicht Jemand auf diese Vermuthung 
bringen, jedoch ist es Thatsache, dass in diesem Lande 
neue Typen von Maschinen nur allmählich aufkommen. 

So konnte auch die Verbundmaschine nur langsam 
zu dem Ansehen gelangen, welches sie heute geniesst, un 
so schwieriger, als der Betrieb mit eincylindrigen Corliss- 
maschinen, wenn dieselben mit Condensation arbeiten, ein 
äusserst: ökonomischer ist und dieselben deshalb, sowie 
ferner wegen der höheren Beschaffungskosten und dem 
geringeren Nutzen, welcher den Dampfmaschinenfabrikanten 
aus dem Bau von Verbundmaschinen erwächst, schwer zu 
verdrängen waren. 

Erst seitdem die Dreifach-Expansionsmaschinen augen- 
scheinlicher den grossen ökonomischen Vortheil erkennen 
liessen, der sich bei der stufenweisen Expansion des Dampfes 
in zwei oder mehreren Cylindern ergibt, haben die Maschinen- 
fabrikanten in Amerika diesem Gegenstand erhöhtere Auf- 
merksamkeit geschenkt, obwohl bereits vordem einige 
bewährte Constructionen von Verbundmaschinen ent- 
standen waren. 

Vor einigen Jahren erregten die Corliss-Verbund- 
maschinen wegen ihrer bedeutenden Leistung grosses Auf- 
sehen; zu den bemerkenswerthesten Maschinen dieser Art 
gehört die berühmte von Corliss selbst erbaute Pawtucket- 
Pumpmaschine, welche nur 6,4 k Speisewasser für 1 in- 
dieirte HP und Stunde brauchte.* Aehnliche, nach den- 
selben Grundsätzen gefertigte Maschinen mit Leistungen 
von 200 bis 2000 FP sind in grösseren Fabriken und elek- 
im Betrieb. Diese 


* Siehe ausführlicher: Die Dampfmaschinen der Pariser 
Weltausstellung 1859 von Freytag X. 76. 


6 Zeitschrift des Vereins deutscher Ingenieure, 1889 S. 171. 
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Maschinen arbeiten mit Cylindern Seite an Seite, während 
solche für kleinere Leistungen nach dem Tandemsystem 
mit hinter einander liegenden Cylindern gebaut werden. 

Bei den Tandemmaschinen liegt gewöhnlich der Nieder- 
druckcylinder der Kurbel am nächsten und die gemein- 
schaftliche Kolbenstange beider Cylinder lässt sich durch 
die Stopfbüchse des Niederdruckceylinders nach der Kurbel 
zu entfernen. Die Verbindung zwischen Hoch- und Nieder- 
druckcylinder wird auf verschiedene Weise hergestellt; zu- 
weilen bringt man zwischen die beiden Cylinder ein halb- 
offenes oder geschlossenes mit seitlichen Durchbrechungen 
versehenes Zwischenstück, oder man verbindet dieselben 
durch kräftige zwischen angegossenen Kloben der Cylinder 
liegende Stangen; im letzteren Falle sind die Cylinder zu- 
gänglicher. Ein oder zwei Maschinenfabrikanten legen 
den Hochdruckcylinder nächst der Kurbel, so dass der 
Niederdruckkolben zugänglicher wird; in derartigen Fällen 
wird selbstverständlich die Kolbenstange nach hinten heraus- 
gezogen. 

Corliss-Verbundmaschinen mit Cylindern Seite an Seite 
sind zuweilen mit zwei Excentern für die Niederdruck- 
schieber versehen, von denen das eine die Bewegungen 
der Ausströmschieber regelt; hierdurch erhält man reich- 
liche Compression, und es sind auch die schädlichen Räume 
stets mit Dampf angefüllt. 

Die Corliss-Verbundmaschinen arbeiten mit wenigen 
Ausnahmen sämmtlich mit Condensation; das Cylinder- 
verbältniss stellt sich wie 3's oder 4:1. Da grössere 
Füllungen als ĉjıo des Kolbenhubes sich mit dieser Steue- 
rung nicht erreichen lassen, schwankt das totale Expan- 
sionsverhältniss zwischen 12 und 20; eine 16fache gesammte 
Expansion ist sehr gebräuchlich. 

Die Spannung des zum Betreiben dieser Maschinen 
dienenden Kesseldampfes variirt zwischen 90 und 120 Pfund 
(6,3 bis 8,5 at) und erreicht zuweilen eine Höhe von 
135 Pfund (9,5 at). Die Dampfvertheilung erfolgt in der 
Weise, dass der mittlere Druck auf den Niederdruckkolben 
so klein als möglich ausfällt; 14 Pfund für 1 Quadratzoll 
(l k für 1 qem) ist nicht ungewöhnlich. Mit 120 Pfund 
(6,3 at) Kesselspannung und 16facher totaler Expansion 
kann man einen mittleren Druck von 24 Pfund (1,7 at) 
auf den Niederdruckkolben erhalten. 

Bei den ersten Corliss-Verbundmaschinen bestimmte 
der Regulator nur die Füllung des Hochdruckcylinders, 
während diejenige des Niederdruckcylinders von Hand ein- 
gestellt wurde. Eine von Corliss erbaute Walzenzug- 
maschine war mit zwei Regulatoren, einer für jeden 
Cylinder, ausgerüstet. Gewöhnlich regelt jetzt ein Re- 
gulator die unabhängig von einander eingestellten Fül- 
lungen in beiden Cylindern und es überträgt in derartigen 
Fällen der Regulator seine Bewegungen zunächst auf einen 
Zwischenhebel, von wo sie dann den Auslösmechanismen 
beider Cylinder mitgetheilt werden. In Fabriken wird 
der für Heizzwecke und andere Verrichtungen gebrauchte 
Dampf oft aus dem Zwischenbehälter entnommen; um den 
Druck in diesem letzteren möglichst hoch zu erhalten, 
sind verschiedene Einrichtungen getroffen worden, wobei 
die Füllung im Niederdruckcylinder unter Mitwirkung des 
Regulators durch den Druck im Receiver geregelt wird. 

Dampfmäntel werden bei den besseren Maschinen dieser 
Type stets angeordnet. Es ist gebräuchlich, den Mantel 
des Hochdruckeylinders als eine Erweiterung des Schieber- 
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kastens auszuführen, während der Mantel des Niederdruck- 
cylinders als zum Receiver gehörig betrachtet werden kann, 
da er direct den Dampf aus dem letzteren erhält, welcher 
dann, nachdem er den Cylinder erwärmt hat, in die Schieber- 
kammern strömt. Die ebenfalls mit frischem Dampf um- 
mantelten Receiver von Guss- oder Schmiedeeisen werden 
gewöhnlich gleich dem 1'j,fachen Volumen des Nieder- 
druckcylinders ausgeführt. Fig. 112 veranschaulicht die 
zweckmässige Construction eines gusseisernen Receivers mit 
gewelltem Heizkanal. Das Condenswasser aus sämmtlichen 
Mänteln wird zuweilen durch eine kleine Pumpe, welche 
durch den die Luftpumpe betreibenden Hebel in Thätig- 
keit gesetzt wird, nach dem Kessel zurückgedrückt;; diese 
Einrichtung sichert eine gute Circulation des Heizdampfes. 

Man findet nicht selten Verbundmaschinen mit Leistungen 
von über 400 indicirten HP, welche mit ummantelten Cylin- 
dern und einem Kesseldruck von 120 Pfund (8,5 at) für 
indieirte HP und Stunde 14 bis 15 Pfund (6,4 bis 6,8 k), 
in einigen Fällen sogar nur 13'J, Pfund (6,12 k) an Speise- 
wasser verbrauchen. Diese Verbrauchsziffer kommt der- 
jenigen der Dreifach-Expansionsmaschinen mit 150 Pfund 
(10,6 at) Kesselspannung ziemlich nahe und rührt daher, 
dass die Curven der vereinigten Diagramme sich den 
theoretischen Linien beinahe nähern und ferner durch die 
Innencondensation eine kleinere Dampfmenge verloren geht, 


Fig. 112. 
Receiver. 


als bei den Eincylindermaschinen von gleicher Grösse. Der 
Verlust durch die Innencondensation stellt sich bei 'J« Füllung 
und ummantelten Cylindern auf noch nicht 23 Proc. des 
verbrauchten Speisewassers. 

In den letzten Jahren sind eine Anzahl Dreifach- 
Expansionsmaschinen nach dem System Corliss für Kessel- 
spannungen von 150 Pfund (10,6 at) erbaut worden, doch 
ist es noch nicht möglich, eine endgültige Angabe über 
den Dampfverbrauch derselben geben zu können. 

Eine Maschine mit sechs wagerechten Cylindern, deren 
Kolben derart auf zwei Kurbeln wirken, dass auf jede 
derselben die Leistung eines Hoch-, Mittel- und Nieder- 
druckcylinders durch eine einzige Kolbenstange übertragen 
wird, bildet eine neuere Construction dieser Maschinen- 
type. Eine andere Maschine besteht ebenfalls aus zwei 
Kurbeln, denen die in vier Cylindern entwickelte Leistung 
übertragen wird; in diesem Falle wirken ein Hoch- und 
ein Niederdruckcylinder mittels gemeinschaftlicher Kolben- 
stange auf die eine Kurbel, während der Mitteldruck- und 
ein zweiter Niederdruckcylinder auf die andere Kurbel 
wirken. 

Für die schnellaufenden Verbundmaschinen mit selbs- 
thätiger Expansion ist ebenso wie bei den Corliss-Verbund- 
maschinen als einfachste Anordnung diejenige nach dem 
Tandemsystem zu empfehlen. Regulator- und Schieber- 
bewegung des Hochdruckcylinders sind hierbei ähnlich wie 
bei den eincylindrigen Maschinen dieser Type; der Schieber- 
weg ist mit wechselnder Füllung veränderlich und steht 
unter dem Einflusse des Regulators. 
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Bei den ersten schnellaufenden Verbundmaschinen be- 
herrschte, wie dies bei den ersten Corliss-Verbundmaschinen 
der Fall war, der Regulator sowohl die Steuerungsorgane 
des Hochdruck- wie auch diejenigen des Niederdruck- 
cylinders; die ungenügende Dampfvertheilung der Nicht- 
condensationsmaschinen bei geringen Widerständen und 
der Mangel genügender Compression der Condensations- 
maschinen bei bedeutenden Widerständen veranlasste viele 
Fabrikanten, diese Anordnung aufzugeben. 

Die schnellaufenden Verbundmaschinen mit Cylindern 
Seite an Seite sind für den Hochdruckcylinder mit einer 
ähnlichen Steuerung versehen, wie die Eincylindermaschinen 
dieser Type. Der Nieder- 
druckschieber wird durch 
ein festes Excenter mit- 
genommen. Der im Hoch- 
druckcylinder wirksam 
gewesene Dampf strömt 
durch ein unter den Cy- 
lindern liegendes Rohr in 
den Niederdruckcylinder. 

Fig. 113 und 114 
veranschaulichen eine 
schnellaufende Verbund- 
maschine, bei welcher 
der von einem festen Ex- 
center bewegte Niederdruckschieber unter und zwischen 
den beiden Cylindern liegt. 

Die Kurbeln sind gegenseitig um 180° versetzt und 
ohne Gegengewichtsscheiben ausgeführt. Der Hochdruck- 
cylinder ist mit Dampfmantel umgeben. Eine derartige 
mit Condensation arbeitende Maschine von 16'J; bezieh. 25” 
(419 bezieh. 635 mm) Cylinderdurchmesser für 15” (381 mm) 
Kolbenhub entwickelt bei 260 minutlichen Umdrehungen 
und einer anfänglichen Dampfspannung von 110 Pfund 


Fig. 113. 


Fig. 115. 
Einfach wirkende Verbundmaschine. 


(7,5 at) eine indicirte Leistung von 300 H; ihr Gewicht 
beträgt ungefähr 30000 Pfund (13600 k). 

Diese Maschinen werden mit Condensation in Grössen 
für 75 bis 500 HP gebaut — ein Anfangsdruck von 110 Pfund 
(7,5 at) und eine Kolbengeschwindigkeit von 650’ in 
der Minute (3,3 m in der Secunde) vorausgesetzt; der 
mittlere effective Druck im Niederdruckceylinder beträgt 
hierbei bei 9facher Gesammtexpansion 30 Pfund für 
1 Quadratzoll engl. (2,1 k für 1 qc). Das Cylinderverhält- 
niss stellt sich wie 2,4:1. Mit einem Kesseldruck von 
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120 Pfund (8,5 at) und in Grössen für 100 bis 300 HP 
brauchen diese Maschinen für jedes Indicatorpferd 16 bis 
19 Pfund (7,2 bis 8,6 k) Speisewasser in der Stunde. 

Eine einfach wirkende Verbundmaschine ist in Fig. 115 
dargestellt; ein einziger von einem Schwungradregulator 
bethätigter Kolbenschieber regelt hier die Dampfvertheilung 
beider Cylinder. Die Kurbeln sind um 180° gegenseitig 
versetzt. Bei dieser Anordnung erfolgt die Expansion im 
Niederdruckeylinder gleichzeitig mit der Compression im 
Hochdruckeylinder. Die Nachtheile übermässiger Com- 
pression sind durch den grossen schädlichen Raum des 
Hochdruckceylinders, welcher ungefähr 'J; seines Volumens 
ausmacht, ausgeglichen; 
der höchste Druck des 
comprimirten Dampfes 
wird damit für alle Ex- 
pansionsgrade gleich dem 

anfänglichen Dampf- 

druck. Der schädliche 
Raum in dem Nieder- 
druckeylinder ohne Con- 
densation ist so gross, 
dass die Compressions- 
spannung bei kleinen 
Füllungen die zulässige 
Grenze nicht übersteigt. 
Eine solche Maschine mit Condensation mit 14 bezieh. 24° 
(356 bezieh. 610 mm) Cylinderdurchmesser für 14” (356 mm) 
Kolbenhub entwickelt bei 250 minutlichen Umdrehungen 
und 120 Pfund (8,5 at) Kesselspannung eine Leistung von 
200 indicirten HP. 

Es gibt noch andere Verbundmaschinen mit zwei Ver- 
theilungsschiebern, indess sind dieselben weniger zahlreich 
anzutreffen. Die Schieber dieser schnellaufenden Maschinen 
sind meistens Kolbenschieber, selten entlastete Flachschieber. 
Schnellaufende Verbundmaschinen ohne Condensation werden 
auch gebaut, doch genügen dieselben den Anforderungen 
bis jetzt noch in keiner Weise, es sei denn, dass sie für 
einen constanten Widerstand construirt sind; für sehr ver- 
änderliche Widerstände geben sie bei den jetzt gebrüuch- 
lichen Dampfspannungen nur ungenügende Resultate. Bei 
günstigen Belastungen und ungefähr 6facher Gesammt- 
expansion, sowie einem Kesseldruck von 120 Pfund (8,5 at.) 
stellt sich der Dampfverbrauch dieser Maschinen ungefähr 
gleich demjenigen einer einfachen Corlissmaschine ohne 
Condensation mit 80 Pfund (5,6 at) Kesselspannung. 


Freytag. 


Fig. 111. 


Neuerungen an Elektromotoren (Dynamo- 
maschinen) und Zubehör.' 
(Patentklasse 21. Fortsetzung des Berichtes Bd. 283 S. 251.) 
Mit Abbildungen. 


1) W. T. Goolden und Co., Woodfield Works (Harrow- 
Road) London W. (vgl. 1889 272*121, 1891 279 *107, 


! Ueber Vielphasen-Stromerzeuger hat am 16. December 
1891 Dr. M. J. Pupin von Columbia College im American Insti- 
tute of Electrical Engineers zu New York einen eingehenden 
theoretischen Vortrag gehalten, welcher in den Transaction xx 
der Gesellschaft Bd. 8*S. 562 abgedruckt ist, während ebenda 
*S. 586 die an den Vortrag sich anschliessende Besprechung 
folgt. — Ueber das Gesetz der Hysteresis sprach in dieser Ge. 
sellschaft am 19. Januar 1892 Charles Proteus Steinmetz; vgl. 
Transactions, Bd. 9 *° S. 3. 
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281 *2) bauen Elektromotoren für die Verwendung in 
Bergwerken, insbesondere in Kohlengruben. Einerseits 
bereitet der Staub und Schmutz, andererseits die Anwesen- 
heit entzündlicher Gase besondere Schwierigkeiten für die 
Ausführung derartiger Motoren. Für gewöhnliche Zwecke, 
selbst in Kohlengruben kann sicher angenommen werden, 
dass der Motor nicht für gewöhnlich in einer entzünd- 
lichen Luft zu arbeiten hat, und daher genügt es, den 
Anker und die Bürsten desselben luft- und staubdicht ein- 
zuschliessen oder zu verdecken. Eine solche Verdeckung 
dürfte genügen, um eine entzündliche Gasmischung für 
viele Stunden von den Bürsten abzuhalten und in dieser 
Zeit würde die Beschaffenheit der umgebenden Luft sicher 
vom Wärter wahrgenommen und der Strom abgestellt 
werden. 

Die Abbildung Fig. 1 (vgl. auch Fig. 2) zeigt nach 
den Industries, 1891 * S. 89, einen Motor von Goolden und Co., 


Elektromotor von Goolden und Co. 


welcher ausser dieser vollständigen Verdeckung des Ankers 
noch einige andere Eigenthümlichkeiten besitzt. Der Anker 
ist nämlich ausserordentlich kräftig ausgeführt; die Be- 
wickelungsdrähte desselben sind verkeilt und sowohl unter 
sich, als auch vom Ankerkerne durch Glimmer isolirt. 
Hierdurch wird der Motor zum Betriebe von Hebemaschinen 
' mittels Rädervorgelege geeignet, dessen Stössen er dann 
genügend Widerstand leistet, so dass Riemen, Ketten oder 
andere Uebertragungsmittel, welche sich in der Praxis 
nicht bewährt haben, entbehrlich werden. 

In denjenigen Fällen, in welchen eine unbedingte 
Sicherheit des Motors in entzündlichem Gas verlangt wird, 
trifft Goolden eine durch besondere Patente geschützte An- 
ordnung, bei welcher die mit dem Stromsammler in Be- 
rührung stehenden Bürsten so eingeschlossen sind, dass 
das sie umgebende Gasgemisch keinen grösseren Raum er- 
füllt, wie in einer Sicherheitslampe, so dass die Gasmenge 
in einem solchen Verhältniss zur Länge und der kühlenden 
Oberfläche des Auslasses steht, dass, falls wirklich eine 
Entzündung stattfinden sollte, ausserhalb keine Flamme 
erscheint. 

Diese Motoren haben vielfach Verwendung gefunden 
zum Betriebe von Kohlenschrämmaschinen, Pumpen, Auf- 
zügen und Steinbohrmaschinen. 

2) Als Ergänzung zu den in 1) gemachten Mitthei- 
lungen über die Verwendung von Elektromotoren in Berg- 
werken folgen einige Bemerkungen, welche einer in der 
Institution of Civil Engineers vorgelesenen, auf vierjährige 


Erfahrungen gestützten Abhandlung von L. B. und C. W. 
Atkinson nach den Engineering News, 1891*S. 114, ent- 
nommen sind. 

Die Bedenken, welche gegen die Verwendung von 
Elektromotoren zu dem gedachten Zwecke erhoben werden, 
bezieben sich hauptsächlich auf die Gefahren, welche der 
elektrische Strom in entzündlichen Gasen hervorbringen 
kann. — Nach den Versuchen der Verfasser wird ein ge- 
wöhnlicher Motor, welcher etwa bis zu 500 Volt arbeitet 
und bei welchem die Bürsten richtig eingestellt sind, zu- 
nächst gar keine Funken geben, also auch ohne Gefahr 
in Kohlenbergwerken verwendet werden können. Dann 
aber, wenn in Folge von Abnutzung des Stromsammlers, 
oder in Folge von Abnutzung, oder von veränderlicher Be- 
lastung wirklich ein leichtes Funkengeben eintritt, geschieht 
dies in Gegenwart einer grossen Masse von sehr gut leiten- 
dem Metall (Kupfer), so dass die Temperatur nicht in 
dem Maasse zunimmt, um ein entzündliches Gemisch von 
Kohlengas und Luft, oder gewöhnlichem Sumpfgas und 
Luft zu erzeugen. 

Es ist hierbei Folgendes zu beachten: 

Einerseits ist die Temperatur, bei welcher unter ge- 
wöhnlichem Drucke ein Gemisch von 1 Raumtheil Kohlen- 
gas mit 5 Th. Luft, oder von 1 Th. Sumpfgas mit 9,4 Th. 


Fig. 2. 
Elektromotor von Goolden und Co. 


Luft sich entzündet, auf 900 bis 1100° C. anzunehmen. 
Andererseits geschieht die Bildung von Kupferoxyd, sobald 
Kupfer mit Sauerstoff in Berührung ist, bei einer Tempe- 
ratur von etwa 700°C. Da nun aber unter gewöhnlichen 
Verhältnissen eine Bildung von Kupferoxyd weder am 
Stromsammler, noch an den Spitzen der Bürsten wahr- 
genommen wird, so dürfte dies ein Beweis sein, dass hier 
eine zur Bildung eines entzündlichen Gasgemisches er- 
forderliche Temperatur nicht herrscht. Um aber möglichen 
Gefahren durch grössere Temperaturerhöhung bei un- 
gewöhnlichem Verschleiss,, oder erheblicher falscher Ein- 
stellung der Bürsten vorzubeugen, schliessen Atkinsons den 
Anker mit dem Stromsammler und den Bürsten, oder, wo 
dies nicht ausführbar ist, wenigstens den Stromsamınler 
und die Bürsten in einen luftdichten Kasten ein. Mit Er- 
folg ist dies geschehen bei Motoren von 1 bis 45 HP. Die 
erstere Anordnung zeigt Fig. 2 in der Ausführung von 
Goolden, bei einem Motor von 14 HP (vgl. auch Fig. 1). 
Es ist hierbei vorausgesetzt, dass die Maschine nicht be- 
ständig in einem entzündlichen Gasgemisch arbeitet; die 
angegebene Vorrichtung soll die Anhäufung solcher Gase 
beim Motor für einige Stunden abhalten, wenn derselbe 
etwa ohne Aufsicht arbeitet. Der Motor soll aber ausser- 
dem abgestellt werden können, falls irgend welche Gefahren 
plötzlich auftreten, so dass er bereits ausser Thätigkeit ist, 
wenn ihn die Gase erreichen. 

Es ist bekannt, dass durch entsprechende Grösse der 
Oberfläche der Magnetwiokelungen die Erhöhung der Tempe- 
ratur während der Arbeit auf einer bestimmten Höhe er- 
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halten werden kann, und zwar wird beispielsweise hier 
eine Endtemperatur von 70° F. (21° C.) über der atmo- 
sphärischen erzielt, wenn die kühlende Oberfläche 2,3 Quadrat- 
zoll (14,8 qc) für 1 Watt beträgt. Für gewöhnliche Dy- 
namo und Motoren, welche in beständiger Berührung mit 
Luft sich drehen, kann die küblende Oberfläche auf etwa 
0,7 Quadratzoll für 1 Watt verringert werden. 

Die angegebenen Umhüllungen sind überall luftdicht 
an die Dynamo angeschlossen, wo nöthig, ist die Dichtung 
mit Gummi hergestellt, so dass es nicht wahrscheinlich 
ist, dass entzündbare Gase in einer gefährlichen Menge 
eintreten können, wenn der Motor einige Stunden arbeitet. 
Sollte aber eine Undichtheit vorhanden sein, so würde, 
sobald das Verhältniss des Sumpfgases in der Luft 3 bis 
4 Proc. erreicht hat, eine langsame Verbrennung statt- 
finden, durch welche Kohlensäure gebildet wird, die eine 
weitere Explosion verhindert. 

In solchen Fällen aber, in welchen der Motor für 
längere Zeit in einem entzündlichen Gasgemisch arbeiten 
soll, bringen Atkinsons einen Stahleylinder an, der mit 
zusammengepresstem Kohlendioxyd gefüllt und durch eine 
Röhre mit der Umhüllung des Ankers verbunden ist, so 
dass ein langsamer, gleichmässiger Strom dieses Gases in 
die Umbhüllung eintritt, der die darin 
enthaltenen brennbaren Gase unent- 
zündbar macht. l4procentiges Kohlen- 
säuregas genügt ja in den entzünd- 
barsten Schwadenmischungen, um sie 
unentzündbar zu machen. 

Nach Ansicht der Herren Atkinson 
bieten die Um- und Ausschalter viel 
grössere Gefahren, als die Motoren, 
und sie suchen dieselben dadurch zu 

Fig. 3. beseitigen, dass sie zunächst das Be- 
Umschalter von Atkinson. streben zum Funkengeben bei der 
Umschaltung möglichst zu vermindern 

suchen, sowie durch die Anordnung der Umschalter derart, 
dass sie, wenn wirklich ein Funken auftritt, unter den ge- 
wöhnlichen Verhältnissen noch Sicherheit bieten. Zu diesem 
Zweck wird die mit Reihenwickelung versehene Dynamo 
mit einer Widerstandsspule von geringer Selbstinduction aus- 
gestattet, welche stets mit den Enden der Magnetspulen ver- 
bunden ist, so dass sie einen Weg bildet, durch welchen der 
Strom in jenen unterhalten bleibt, selbst wenn der Haupt- 
stromkreis unterbrochen wird. In gleicher Weise werden 
auch die Umschalter angeordnet, derart, dass bevor der 
Stromkreis unterbrochen wird, die Spule der Magnete kurz 
geschlossen wird. Durch diese Mittel erzeugt dieStromunter- 
brechung dieselben Bedingungen, welche in mit Nebenschluss- 
wickelung versehenen Dynamo oder Motoren bestehen, und 
dann kann das Funkengeben nur durch die Seibstinduction 
der Leitung und des Ankers veranlasst werden. Um nun 
dieses letztere Funkengeben möglichst zu vermindern, wird 
der Umschalter an seiner unteren Seite mit einer Wider- 
standsspule versehen, welche mit den verschiedenen Punkten, 
mit denen er Contact macht, verbunden ist. Die Drahtstärke 
dieser Spule ist so gross gewählt, dass er den Strom für 
die kurze Zeit des Umschaltens aufnehmen kann. Selbst 
wenn der Stromerzeuger kurz geschlossen ist, ist dieser 
Strom so weit verringert, dass er, selbst wenn der Umschalter 
langsam über die Contacte bewegt wird, noch weniger be- 
trägt als der sogen. kritische magnetisirende Strom der 
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Dynamo. Das Ergebniss davon ist, dass für die Zeit, in 
welcher der Stromkreis offen ist, die mit Reihenwickelung 
versehene Dynamo aufhört, sich selbst zu erregen; die 
elektromotorische Kraft und der Strom sind sehr klein 
und das Funkengeben beinahe gleich Null. — Zur weiteren 
Sicherheit werden die Umschalter, wie Fig. 3 zeigt, als 
luftdichte Büchsen angefertigt, welche den Zutritt entzünd- 
barer Gase für mehrere Stunden abhalten. 

An die Vorlesung schloss sich eine lebhafte Be- 
sprechung an. 

3) Die in Fig. 4 nach den Industries, 1890 * S. 481, 
abgebildete Dampfdynamo von W. T. Goolden und Co. in 
London, welche durch eine Willun’sche Dampfmaschine 
betrieben wird, ist eine von den für die St. John’s Wharf 
Central Station der Westminster Electric Supply Corporation 
bestimmten Maschinen. Dieselbe zeigt einen hoch liegenden 
Anker, eine Anordnung, welche von den genannten Fabri- 
kanten für die Dynamo bis zu 50 Kilo-Watt Leistung vor- 
gezogen wird. Der Anker ist leicht zu beseitigen, ohne 
dass es nöthig ist, das magnetische Feld abzunehmen, auch 
sind die Bürsten leichter zugänglich als bei kleinen Ma- 
schinen mit tief liegendem Anker. Die schmiedeeisernen 
Feldmagnete sind auf die Grundplatte aufgeschraubt, welche 
das Joch derselben bildet. Der Anker hat im oberen Theil 
der Magnetbohrung einen etwas geringeren Spielraum als 
im unteren Theil. Hierdurch soll die durch Erschütterungen 


Dampfdynamo von Goolden und Co. 


der Polstücke entstehende ungleiche Vertheilung der In- 
duction vermieden werden. Das äussere Lager ist kugel- 
förmig. 

Die Ankerwickelung besteht aus gewalzten Stäben, 
deren Enden auf beiden Seiten mittels eines aus V-förmig 
gestalteten, radial gestellten Streifen gebildeten und ähnlich 
wie ein Stromsammler aufgebauten massiven Körpers mit 
Zuhilfenahme spiralförmiger Streifen verbunden sind. Diese 
sowohl, als auch jene sind durch Glimmer isolirt. — Die 
Feldmagnete sind sowohl von innen, als auch von aussen 
gut gelüftet. — Die Bürsten haben Goolden’s patentirte 
Schraubenzustellung, welche während des Laufes ein Heraus- 
stellen ohne Lüften von Schrauben und Muttern gestattet. 

Die Dynamo gibt bei 440 Umdrebungen in der Minute 
120 Volt, 375 Ampere, 45000 Watt; der Widerstand des 
Ankers ist 0,013 Obm, der der Magnetspulen 21,4 Ohm. 
Unsere Quelle gibt die Zahlen von verschiedenen Versuchen, 
welche mit der Maschine gemacht worden sind. 
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Nach Willans’ Erfahrungen und Versuchen sind die 
Reibungsverluste in der Dampfmaschine nahezu unabhängig 
von der Belastung derselben. Hiernach kann aus den 
durch die ebengenannten Versuche erlangten Zahlen die 
Leistung der Dampfdynamo für irgend eine Belastung und 
der commercielle Wirkungsgrad berechnet werden. Bei 
43400 Watt zeigt dieselbe 80,4 Proc. Nutzeffeet und bei 
26500 Watt 72 Proc. 

Bei Versuchen, welche Prof. A. Kennedy mit derselben, 
zur Beleuchtung des Parlamentsgebäudes vorübergehend 
benutzten Maschine angestellt hat, ergaben sich 85 bis 
86 Proc. 

Anschliessend an Vorstehendes mag noch auf die in 
den Industries, 1890 S. 411, mitgetheilten Ergebnisse von 
Versuchen hingewiesen werden, welche Willans und Robinson 
mit Dampfdynamo angestellt haben. 

Mather und Platt haben eine grosse Anzahl von mit 
der Willans-Dampfmaschine zu verbindenden Dynamo gebaut. 

4) Die Allgemeine Elektrieitätsgesellschaft in Berlin ver- 
wendet für motorische Zwecke den 1891 281 39 beschrie- 
benen Motor, Modell S, welcher sowohl für einen guten 
Wirkungsgrad, als auch mit Rücksicht auf möglichst voll- 
kommenes Vermeiden von Funken an den Bürsten gebaut 
ist, da von letzterem Umstande der gute Erfolg noch mehr 
abhängt als vom Wirkungsgrade. Dieser Motor S arbeitet 
mit einem sehr kräftigen Magnetismus, so dass die Zahl 
der Ankerwindungen sehr klein sein kanp. Da nun gleich- 
zeitig die Zahl der Abtheilungen im Stromsammler sehr 
gross ist, so arbeitet der Motor ganz funkenlos, bei jeder 
Belastung vom Leerlaufe bis zur höchsten Leistung. Um 
einen kräftigen Magnetismus zu erzielen, musste der Luft- 
raum möglichst verkleinert werden, und deshalb ist auf 
dem Anker nur eine Lage sehr dünnen Drahtes angeordnet. 
Damit sich der Draht bei der starken Beanspruchung, 
welcher er ausgesetzt ist, nicht erhitzt, ist für schr guten 
Luftwechsel Sorge getragen. 

Die an angeführtem Orte 1891 281*40 abgedruckte 
Tabelle gibt die Hauptabmessungen der noch nach diesem 
Modell gebauten Elektromotoren. Die daselbst zuerst stehen- 
den Motoren S, und S, sind Hauptstrommaschinen und 
bedürfen keines Anlasswiderstandes.. Die Regulirung der 
Geschwindigkeit geschieht durch Einsetzen einer 10-, 16-, 


Fig. 5. 
Dynamo von Prentice. 


oder 32kerzigen Glühlampe, oder eines Bleistöpsels in die 
am oberen Theil der Maschine angebrachte Fassung. 

5) Die Dynamo von Napier Prentice in Stowmarket, 
Suffolk, zeichnet sich, wie aus der aus Iron, 1891 * S. 18, 
entnommenen Abbildung Fig. 5 ersichtlich ist, durch ihre 
gedrungen® Bauart und die geringe Höhe der Ankermitte 
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über der Grundplatte aus. Das magnetische Feld ist sehr 


kräftig gewählt, so dass die Zahl der Drahtwindungen auf 
dem Anker möglichst verringert und der Selbstinduction 
thunlichst vorgebeugt ist. Um Beschädigungen der Wicke- 
lungsdrähte möglichst zu verhüten, sind sowohl die des 
Ankers, als auch die der Magnete durch metallene Deckel 
geschützt. Auch die mechanische Ausführung der Maschine 
ist eine sehr sorgfältige; das Lager der stählernen Anker- 
welle zunächst der Riemenscheibe hat eine Länge gleich 
dem fünffachen Durchmesser, während das andere den 
dreifachen Durchmesser zur Länge hat; beide Lager sind 
mit selbsthätigen Oeltropfschmiergefässen versehen. Es 
verdient noch erwähnt zu werden, dass alle Theile von 
Maschinen gleicher Grösse auswechselbar hergestellt sind, 
so dass die Erneuerung eines solchen Theiles in leichtester 
Weise geschehen kann. 

Die Abbildungen Fig. 6 und 7 zeigen noch die von 
Prentice angewendeten magnetischen Ausschalter, und zwar 
erstere die Stellung für geschlossenen, letztere für unter- 
brochenen Stromkreis. Bei denselben unterbricht nicht der 
Strom selbst den Stromkreis, sondern er bringt einen 
Klöppel zum Fallen, der hierbei ein zur Verschiebung der 


Fig. 1. 


Ausschalter von Prentice. 


Contactbrücke ausreichendes Moment entwickelt, so dass 
durch diese Verschiebung der Stromkreis unterbrochen wird. 

Diese Ausschalter, in denen weder Bildung von Queck- 
silberoxyd, noch Staubansammlungen Störungen veranlassen 
können, sind sehr empfindlich und verhindern zuverlässig 
eine aussergewöhnliche Zunahme des Stromes in ihrem 
Stromkreise. 

6) G. C. Pyle in Indianapolis, Nordamerika, hat zum 
Betriebe einer an der vorderen Stirnseite von Locomotiven 
anzubringenden elektrischen Bogenlampe eine in den Ju- 
dustries, 1890 * 8.553, nach der Electrical World abgebil- 
dete Dynamo hergestellt, die von einer sehr kleinen un- 
mittelbar angekuppelten Dampfmaschine betrieben und mit 
dieser zwischen Schornstein und Lampe angebracht wird. 
Die wesentlichsten Bedingungen, welche eine derartige 
Anlage erfüllen muss, sind geringer Raumbedarf bei grosser 
Einfachheit in der Bedienung, damit der Locomotivführer 
nicht noch mehr belastet wird; ferner darf dieselbe, selbst 
bei wenig sorgfältiger Behandlung, nicht leicht in Unord- 
nung gerathen und endlich muss die Lampe trotz der 
vorkommenden Erschütterungen gleichmässig brennen. Die 
Betriebsmaschine leistet nur 3 HP; das Dampfzuleitungs- 
rohr von 19 mm lichter Weite geht vom Hintertheile des 
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Kessels aus und ist mit einem vom Führerstande leicht 
zugänglichen Absperrventil versehen. Dampfmaschine und 
Dynamo sind, soweit als möglich, in Kästen eingeschlossen. 
Letztere hat, da sie nur zur Speisung einer einzigen Bogen- 
lampe dient, keine besondere Regulirung, und es ist nur 
für gute Oelung der Lager und Glatthalten der Bürsten 
Sorge getragen, welch letztere nicht verstellt zu werden 
brauchen. Das Gesammtgewicht der Maschine und Dynamo 
beträgt etwa 320 k, und beide beanspruchen einen Raum 
von 710 mm Länge, 381 mm Breite und 432 mm Höhe. 
Die normale Umdrehungszahl der Ankerwelle ist 425 in 
der Minute. 

7) Die Dynamo für Beleuchtung von Eisenbahnzügen, 
gebaut von J. H. Holmes und Co. in Neweastle-upon-Tyne 
und London, unter anderen von der Midiand Railway 
Comp. auf ihren Expresszügen angewendet und in Fig. 8 
nach dem Engineer, 1891 Bd. 71*S. 394, abgebildet, soll 
zufolge ihrer Einrichtung die Potentialdifferenz an den 
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ein gewöhnlicher Nebenschlusstromkreis mit hohem, der 
andere ein solcher von geringerem Widerstande, letzterer 
ist mit der Stromquelle so verbunden, dass er und der 
kleine regulirende Anker hinter einander geschaltet sind. 
Der regulirende Anker ist so gekuppelt, dass seine elektro- 
motorische Kraft sich der des erzeugenden? Ankers und 
der der Stromquelle entgegen stellt. Der Nebenschluss- 
stromkreis von hohem Widerstande ist so bemessen, dass 
er bei der grössten Geschwindigkeit, mit welcher man den 
erzeugenden Anker laufen lassen will, ohne Mitwirkung 
des regulirenden Stromkreises ein magnetisches Feld gibt, 
dessen Stärke der vom Strom erzeugenden Anker verlangten 
elektromotorischen Kraft entspricht. Wenn der erzeugende 
Anker in dieser Weise betrieben wird, darf durch den 
zweiten erregenden Stromkreis kein Strom gehen, was da- 
durch erreicht wird, dass bei der grössten Geschwindig- 
keit des regulirenden Ankers dessen elektromotorische Kraft 
gleich und entgegengesetzt der elektromotorischen Kraft 


j AN 
TULEA 


5 i z 
- =Z AE] 
an ~ 
— ei ns Beh. 
gu - 
i Sp = 


i3 


nem a —-—— 


Fig. 8. 
Dynamo für Beleuchtung von Eisenbahnzügen von Holmes und Co. 


Polklemmen der Dynamo sowohl bei grossen Unterschieden 
in der Geschwindigkeit, als auch bei Drehung in beiden 
Richtungen unveränderlich erhalten. Bekanntlich steht die 
elektromotorische Kraft einer nicht selbst-erregenden ge- 
wöhnlichen Dynamo sowohl in geradem Verhältniss zur 
Umdrehungsgeschwindigkeit, als auch zur Stärke des mag- 
netischen Feldes, und demnach wird die elektromotorische 
Kraft unverändert bleiben, wenn die Stärke des magnetischen 
Feldes in demselben Maasse verringert wird, wie die Um- 
drehungsgeschwindigkeit zunimmt. Deshalb stellt Holmes 
zwei Dynamo mit getrennten magnetischen Feldern dicht 
neben einander und bringt die Anker beider auf einer ge- 
meinschaftlichen Welle an; die eine derselben ist die Strom 
erzeugende Maschine, die andere dient zur Regulirung der 
Stärke des magnetischen Feldes der ersteren. Die Magnete 
der Maschine werden durch eine besondere Stromquelle, 
z. B. durch eine Speicherbatterie, erregt, und die Magnete 
des Strom erzeugenden Ankers sind mit zwei verschiedenen 
erregenden Stromkreisen versehen; der eine derselben ist 


der äusseren Stromquelle ist. Wenn jedoch die Geschwin- 
digkeit abnimmt, so wird die elektromotorische Kraft des 
regulirenden Ankers in demselben Verhältniss verringert, 
so dass sie nicht mehr gleich der der äusseren Stromquelle 
ist; dann wird ein Strom durch den zweiten, mit ge- 
ringerem Widerstande versehenen erregenden Stromkreis 
dem Magnete des erzeugenden Ankers zugehen; die Stärke 
des magnetischen Feldes wird somit in demselben Maasse 
wachsen, wie die Geschwindigkeit abgenommen hat, so 
dass thatsächlich eine gleichbleibende elektromotorische 
Kraft des erzeugenden Ankers sich ergeben wird. 

Wenn die Geschwindigkeit auf das geringste Maass, 
etwa auf die Hälfte der grössten Geschwindigkeit sinkt, 
so wird die elektromotorische Kraft des regulirenden Ankers 
die Hälfte von der der äusseren Stromquelle sein; es ist 
daher nothwendig, die Verhältnisse des zweiten Strom- 


? In unserer Quelle und ebenso im New Yorker Electrical 
Engineer, 1891 Bd. 11*S.629, steht: „der des regulirenden 
Ankers“. 
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kreises der Feldmagnete des den Strom erzeugenden Ankers 
so zu berechnen, dass man nur die Hälfte der elektro- 
motorischen Kraft der äusseren Stromquelle als verfügbar 
annimmt und den Widerstand des regulirenden Ankers als 
einen Theil des Widerstandes des Stromkreises ansieht. 
Bei der niedrigsten Geschwindigkeit wird daher die eine 
Hälfte der erregenden Kraft durch eine Spule erzeugt, 
welche an ihren Polklemmen die volle Potentialdifferenz 
der äusseren Kraftquelle hat; die andere Hälfte wird durch 
die zweite schwächere Spule erzeugt, welche an ihren Pol- 
klemmen die halbe Potentialdifferenz hat, vermindert natür- 
lich um den, dem Widerstande des regulirenden Ankers 
entsprechenden Betrag, weil dieser Anker einen Theil des 
Stromkreises bildet. 

Bei Anwendung dieser Dynamo für die Beleuchtung 
eines Eisenbahnzuges wird die Ankerwelle durch Riemen 
von einer Achse des Zugführerwagens getrieben und eine 
Speicherbatterie als Stromquelle zur Erregung der Feld- 
magnete verwendet. Mittels eines von der Ankerwelle 
getriebenen Centrifugalregulators und zweier Umschalter 
werden die Speicherzellen zur Erregung sowohl der er- 
zeugenden, als auch der regulirenden Dynamo, sowie 


auch der Anker der erzeugenden Dynamo selbstbätig ein- 


geschaltet, sobald die Geschwindigkeit den geringsten Be- 
trag, bei dem die Dynamo in Thätigkeit kommen soll, 
erreicht hat; ebenso bewirkt dieser Regulator die Aus- 
schaltung, sobald dieser Mindestbetrag unterschritten wird. 

Da ferner die Dynamo bei jeder Bewegungsrichtung des 
Zuges Strom erzeugen muss, so sind die Bürsten, welche 
den Strom von den Stromsammlern beider Anker ab- 
nehmen, von Drahtgaze hergestellt, radial gegen die Strom- 


Fig. 11. 


Fig. 10. 
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Fig. 9. 
Dynamo von Joel und Co. 


sammlep gerichtet, und die „Leitung“ wird selbsthätig der 
Umdrehungsrichtung entsprechend umgestellt; gleichzeitig 
werden nämlich die Verbindungen der Anker entsprechend 
gewechselt, um die Polarität an den Polklemmen der 
beiden Dynamo stets in demselben Sinne zu erhalten. 
Um die richtige Polarität zu sichern, ist auf der 
Ankerspindel noch ein Umsteuerungsumschalter angebracht, 


welcher durch Reibungsscheiben in Thätigkeit gesetzt wird, 
Dinglers polyt. Journal Bd. 285, Heft 4. 1892/1. 
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welche jedoch nur dann wirken, wenn die Ankerwelle zum 
Stillstande kommt, während sie frei laufen, wenn die Achse 
in Umdrehung kommt. 

In Verbindung mit der Dynamo ist ein selbsthätiger 
Ausschalter angebracht, von ähnlicher Einrichtung wie bei 
sonstigen Beleuchtungsanlagen, und zwar ist seine Spule 
vom höchsten Widerstande mit den Polklemmen der Dy- 
namo, die Spule von geringem Widerstande aber mit 
dem Hauptstromkreise der Beleuchtungsanlage verbunden. 
Dieser Apparat schaltet diesen letzteren Stromkreis zu jeder 
Zeit aus, sobald die elektromotorische Kraft des Maschinen- 
stromkreises geringer ist als diejenige, welche die im Zuge 
angewendeten Speicherbatterien entwickeln. 

Sehr klar ist die Anordnung dieser letzteren Theile 
in der Engineering Review vom 5. Juni 1891 *8. 62 er- 
läutert. In der daselbst gegebenen Schaltungskizze dient 
dieselbe Speicherbatterie zum Erregen der beiden Dynamo 
und zum Speisen der Lampen während der Ausschaltung 
des — natürlich gleichsinnig parallel zu ihr zu schalten- 
den — Ankers der erzeugenden Dynamo. 

8) Henry F. Joel und Co.in London bauen ihre Dynamo 
in der nach dem Londoner Electrical Engineer, 1891 Bd. 7 
*S. 367, 1892 Bd.9*S. 151, darch Fig. 9 bis 11 dargestellten 
Ausführung, bei der besonders auch für feste und lange 
Lagerstellen der Ankerwelle gesorgt ist. Die Polstücke 
sind aus Gusseisen, die Magnetkerne dagegen aus bestem 
Hammereisen hergestellt und besonders ausgeglüht. Die 
Bürsten sind mit Zeigern versehen, welche ihre Stellung 
anzeigen; ausserdem haben sie stellbare Spiralfedern zur 
Regulirung ihres Druckes auf den Stromsammler und end- 
lich sind sie mit einer Vorrichtung zum Abheben vom 
Stromsammler versehen. Der Anker besteht, wie Fig. 10 
und 11 erkennen lassen, aus einzelnen, aus Scheiben zu- 
sammengesetzten Abtheilungen von Form eines Kreis- 
abschnittes; dabei greifen die Scheiben der einen in die 
Zwischenräume der Scheiben ihrer benachbarten Abthei- 
lungen. Diese Abtheilungen bilden den Kranz des Rades 
und sind durch Bolzen auf den mit der Nabe aus dem 
Ganzen hergestellten Speichen befestigt. Der Kern jeder 
dieser Abtheilungen ist mit einer Anzahl Wickelungen 
von isolirtem Draht umwunden, deren Enden in einfacher, 
leicht lösbarer Art mit den Abtheilungen des Stromsammlers 
verbunden sind. Die ganze Anordnung der Maschine ist 
mit Rücksicht auf leichtes Auseinandernehmen und Zu- 
sammenstellen getroffen. — Eine derartige Maschine speist 
bei 3 FP Gasbetriebskraft 40 16kerzige Lampen und gibt 
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Neuere Schraubensicherungen. 
Mit Abbildungen. 


- Die grössere Zahl der neuerdings in die Erscheinung 
getretenen Schraubensicherungen beruht auf dem .Grund- 
gedanken, durch eine keilförmige Einlage zwischen Bolzen 
und Mutter die Sperrung zu bewirken; auch Einlagen in 
Form von Schrauben kommen zur Verwendung. Weniger 
zahlreich sind die Sicherungen, welche mittels einer Unter- 
lagsplatte bewirkt werden, obwohl unter diesen beachtens- 
werthe Constructionen zu treffen sind, wie z. B. die in 
Nachstehendem erwähnten Schraubensicherungen von Grant, 
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sowie die von Dennys. Eine Schraubensicherung durch 
umgelegte Blechplatten, die sich durch einfache Hand- 
habung auszeichnet, ist die von Elster, die in Nachstehen- 
dem in ihrer Verwendung für Eisenbahnschienenverlaschung 
gezeigt ist. Die Sicherungen mit geschlitztem Bolzen und 
Anpressen der getheilten Gewindestücke scheinen in den 
vorliegenden Constructionen nicht empfehlenswerth. Nur 
die wichtigeren Erscheinungen auf diesem Gebiete sollen 
in Nachstehendem besprochen werden. 

Die Schraubensicherung der Stark Nut Lock Company 
in St. Louis (Mo.) zeigt nach Fig. 1 an dem Schrauben- 
bolzen eine einzige, nach der Längsrichtung des Bolzens 
eingefräste Nuth, während die Mutter deren zwölf hat, die 


Fig. 1. 
Schraubensicherung der Stark Nut Lock Company. 


jedoch nur an den Endflächen schräg eingeschnitten sind. 
Ein federnder Keil, der nach dem Festdrehen der Mutter 
in die Nuth geschoben wird, verhindert das Lösen der 
Mutter. Zum Zweck des Nachziehens kann der Keil ohne 
Mühe entfernt werden, was in vielen Fällen sehr zu 
statten kommt. Der Schluss kann je nach 'Iı2 Umdrehung 
der Mutter erfolgen. 

Diese Schraubensicherung ist nach Engineering bei 
den hervorragendsten Eisenbahngesellschaften Amerikas 
und bei der Pullmann Car Company eingeführt. Vertreter 
für England ist B. Haughton, Westininster Chambers, 
London. 

Bei der Schraubensicherung von S. Henry Ray und 
Richard Hanlon in St. Louis, Missouri, Nordamerika 
(D.R.P. Nr. 49367, Zusatzpatent zu Nr. 44698), Fig. 2, 
erfolgt die Sicherung am Bolzen A durch einen keilförmigen 


Fig. 2. 
Schraubensicherung von Ray und Hanlon. 


Stift C, welcher in die excentrische Nuth D der Mutter B 
eingesteckt wird. Damit sich der Stift nicht lösen kann, 
ist sein Obertheil zu einem Bügel ausgebildet, welcher in 
die Einschnitte e und d der Mutter eingreift. 

Bei der Schraubensicherung mittels zerschneidbarer 
Stifte von Hermann Löhnert in Bromberg (D.R. P. Nr. 52243 
vom 7. September 1889, Fig. 3 bis 5) werden zwischen 
Mutter A und Bolzen B in entsprechende Nuthen d Stifte g 
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aus weichem Metall eingebracht, so dass ein Lösen des 
Gewindes nur dann erfolgen kann, wenn die eingetriebenen 
Stifte g durch kräftiges Drehen der härteren Muttern 


Schraubensicherung von Löhnert. 


oder der Bolzen ihrer Längenrichtung nach durchschnitten 
werden. 

Eine ähnliche Sicherung wendet, nach Revue generale 
de mechanique appliquée, Levent an, der zugleich als Unter- 
lagsplatte eine Bleischeibe empfiehlt, welche sich beim 
Anziehen der Mutter in die Nuthen presst und auf diese 
Weise die Wirkung verstärkt. 

Die Schraubensicherung von William August Pungs 
in Detroit, Nordamerika (D.R.P. Nr. 46876 vom 3. Juli 
1888), Fig. 6 bis 8, zeigen die Schraubenmutter im Längs- 
schnitt, bevor und nachdem sie mit Gewinde versehen ist; 
Fig. 8 zeigt eine abweichende Ausführungsform. Die 


AD: 


Fig. 6. 


Fig. 8. 


Fig. 7. 
Schraubensicherung von Pungs. 


Mutter A hat parallel zur Achse in ihrer Bohrung einen 
Ausschnitt a, in welchen ein aussen vorstehender, dem 
Muttergewinde entsprechend angeschnittener Stift B passt, 
der beim Anziehen der Mutter in den Ausschnitt hinein- 
gezwängt wird und dadurch das Bolzengewinde festklemmt. 
In der zweiten Anordnung lässt der Ausschnitt a vor der 
Mutterbohrung eine dünne Zwischenwand, welche durch 
Eintreiben eines keilförmigen Stiftes fest in das Bolzen- 
gewinde eingedrückt wird. 

Eine Schraubensicherung mit Nasenstift zwischen Bol- 
zen und Mutter (D. R.P. Nr. 60353) ist Cl. W. Richter 
in Hamburg am 4, Januar 1891 patentirt worden. Die 
Schraubensicherung besteht aus 
dem mit einer Nase n versehenen 
Stift a, welcher in eine Bohrung 
eingeführt wird, mit der die Mut- 
ter M und die Schraube S versehen 
sind. Bei letzterer geht die Boh- 
rung nicht bis auf den Grund des 
Gewinde. Nach Drehen des 


Stiftes a fasst die Nase n in den Fig. 9. 
` ` Schraubensicherung von 
Gewindegang der Schraube ein, en 


um ein Entfernen des Stiftes aus 
der Bohrung zu verhindern. Man kann auch mehrere 
solcher Bohrungen anwenden, um die Sicherung an ver- 
schiedenen Stellen des Umfanges anbringen zu können. 
Eine Vorrichtung an Kopfschrauben zum Schutze 
gegen unbefugtes Lösen von Ad. Baumann in Berlin ist 
Gegenstand des D. R. P. Nr. 60130 vom 20. December 1890. 
Auf die ausgedrehte oder ausgefräste, mit einem Schlitz 
versehene Oberfläche des Schraubenkopfes wird, nachdem 
die Schraube eingeschraubt ist, ein Plättchen aus weichem 
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Metall aufgelegt. Der Schraubenkopf hat einen umgelegten 
Rand, welcher zur Aufnahme des Plättchens aus weichem 
Metall dient. Durch einen aufgeschlagenen Controlstempel 
wird der Schlitz zugedeckt, so dass ein Lösen der Schraube 
ohne Verletzung des Stempels unmöglich ist. 

A. C. Grünwald in Jastrow (D.R.P. Nr. 54792) ver- 
sieht den Schraubenbolzen mit einem in der ganzen 
Länge des Bolzens parallel oder schräg zur Achse liegen- 
den Sicherungsstifte C, 
dessen oberer Theil c keil- 
artig gegen die Theile des 
Bolzens drückt und da- 
durch das Gewinde an die 
zu sichernde Mutter A 
drückt (Fig. 10). Auch 
kann der keilförmige Theilc 
(Fig. 11) des Sicherungs- 
stiftes C in einer entspre- 
chenden Nuth G der Mut- 
ter ruhen und dieselbe fest- 
legen, während gleichzeitig 
der Sicherungsstift c da- 
durch in seiner Lage gehalten wird, dass die Mutter D 
beim Anziehen in am Schraubenkopf b, angebrachte Schräg- 
flächen b, oder Vertiefungen b, einspringt und so auch 
ihrerseits in Sicherung verbleibt. 

Die Schraubensicherung von Adolph Vogt in Brüssel 
(D.R.P. Nr. 48430 vom 6. März 1889), Fig. 12 bis 14, 
besteht aus einer besonderen Schraube S, deren Gewinde 
einen kleineren Durchmesser und entgegengesetzte Rich- 
tung wie dasjenige des Schraubenbolzens C hat und welche 
über oder in der Mutter B in der Weise angeordnet ist, 
dass sie mit ihrem Gewinde in dasjenige des Schrauben- 


Fig. 10. Fig. 11. 
Grünwald’s Schraubensicherung. 


— 


Fig. 11. 


Schraubensicherung von Vogt. 


bolzens eingreift und bei entsprechender Drehung um ihre 
Achse in dem Schraubenbolzengewinde festgeklemmt oder 
gelöst wird. Die Sicherungsschraube S kann auch in 
einem besonderen, über die Mutter zu schraubenden Ge- 
häuse A derartig angeordnet sein, dass die Schraube © in 
letzterem drehbar gehalten ist und ihr Gewinde mit dem- 
jenigen des zu sichernden Schraubenbolzens in Eingriff steht. 

Bei der Schraubensicherung von Thomas Barnet Grant 
in Holborn (D.R.P. Nr. 51052 vom 13. August 1889) 


bildet eine unter der Mutter oder dem Schraubenkopf an- 
geordnete elastische, in der Mitte durchbohrte Scheibe die 
Sicherung. Die Scheibe wird durch vom Mittelloch aus- 
gehende Einschnitte in einzelne Lappen getheilt, welche 
zum Zwecke des leichteren Durchsteckens des Schrauben- 
bolzens gebogen sind, so dass beim Anziehen der Schraube 
oder Mutter die Scheibe flach gedrückt wird, die Lappen 


Fig. 19. 


Schraubensicherung von Grant. 


den Bolzen fest umspannen und ein Drehen desselben in 
der Scheibe verhindern, während das Drehen der Mutter 
in der Scheibe durch den vorstehenden Rand der letzteren 
oder durch die Versenkung der in diesem Falle vieleckig 


Fig. 21. 


Dennys’ Unterlagsscheibe. 


gestalteten Scheibe in die Mutter oder die feste Unterlage 
verhindert wird. Die Lappen der Scheibe können beim 
Anziehen theils gegen den Bolzen, theils gegen die Mutter 
gedrückt werden, damit die Mutter auf dem Bolzen ge- 
sichert wird. 

Anordnungen in verschiedenen Ausführungsformen 
werden durch die Fig. 15 bis 19 dargestellt. 
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N. B. Dennys in Croydon-road, Anerly, verwendet als 
Sicherung eine Unterlagsscheibe von der Grösse der Kopf- 
fläche der Mutter. Die Unterlagsscheibe erhält einen An- 
satz, welcher so gebogen wird, dass er sich an die Seiten- 
fläche der Mutter legt (Fig. 20 bis 23). Dem Ansatze 
gegenüber ist eine Tülle eingepresst. Die Sicherung ist 
sehr einfach und wird als zuverlässig geschildert. 

E.J. Kösters in Harkorten (D. R.P. Nr. 56 436), Fig. 24, 
gibt der Unterlagsscheibe einen oder mehrere gewölbte 


Fig. 24. 
Köster’s Unterlagsscheibe. 


Lappen, so dass sich diese beim Anschrauben in die Lage a 
stellen und durch leichte Schläge fest an die Mutter ge- 
legt werden können, wie bei a, ersichtlich. 

Ch. Hall Thomas in Moneton verwendet bei seinem 
D. R. P. Nr. 56 440 (Fig. 25) eine V-förmig gebogene elastische 
Metallplatte, deren der Mutter zugekehrter Schenkel a über 


Fig. 25. 
Thomas’ Schraubensicherung. 


das Bolzengewinde gestreift werden kann. Der andere 
Schenkel 5 ist mit Gewinde versehen, mittels dessen die 
Platte auf dem Bolzen gegen die Schraubenmutter ge- 
schraubt wird. Der durch diese Anspannung entstehende 
elastische Druck verhindert das Lösen der Mutter. 

Die Schraubensicherung mittels zwischen zwei Muttern 
festgeklemmten Legeschlüssels von L. A. Elster und E. Young 


in Jeffersonville und J. E. Knapp in West-Lancaster, Ohio, 


Fig. 26. 
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Fig. 27. 
Schraubensicherung von Elster und Young. 


Nordamerika (D. R.P. Nr. 53542 vom 22. Januar 1890), 
Fig. 26 bis 29, umfasst mit einem Legeschlüssel J je zwei 
Muttern und wird durch die in eine Oeffnung von T ein- 
greifende Zunge G der federnden Platte I’ in seiner Lage 
gehalten. Die Platte Æ umfasst mit ihrem gegabelten 
Ende 7 einen der Schraubenbolzen und wird durch dessen 
Mutter C festgeklemmt. 
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Schraubensicherung von Emil Oberwarth in Berlin 
(D.R.P. Nr. 52513 vom 24. August 1889), Fig. 30 bis 33. 
Die Gewindetheile a b des Schraubenbolzens B unterscheiden 
sich entweder in der Ge- 
winderichtung oder in der 
Ganghöhe. Die Sicherung 
erfolgt, gleichgültig, ob sich 
die Muttern berühren oder 
nicht, durch an der einen 
der beiden Muttern ef an- 
gebrachte Lappen g, welche 
gegen die mit den Seiten- 
flächen dieser ersten Mutter 
in eine Flucht gestellten 
Seitenflächen der zweiten 
Mutter gelegt werden, so dass eine Einzelverdrehung der 
einen oder der anderen Mutter verhindert wird. 

William Armstrong in London verwendet als Schrauben- 
sicherung eine Kappe C mit zwei Stegen, welche, 


Fig. 28. 
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Fig. 29. 
Schraubensicherung von Elster 
und Young. 


wie 


Fig. 30. 


Fig. 31. 
Schraubensicherung von Oberwarth. 


Fig. 34 und 35 zeigen, über die Seitenflächen der Mutter 3 
geschoben werden. Die Schraube A hat ein vier- oder 
sechskantiges Ende, auf welches der Kopf passt. 
grösseren Sicherheit wird 
die Kappe bei D durch 
einen Spleisskeil gehalten. 

Die Schraubensiche- 
rung mit Zahnklinken- 
gesperre von M. Scholtz 
in Bromberg (D.R.P. 
Nr. 51195 vom 12. Sep- 
tember 1889), Fig. 36 
und 37, hat ein federn- 
des Zahnklinkengesperre. 
Damit der Sperrhaken sicher einzubringen ist und selbs- 
thätig sperrt, ist derselbe mit Daumen b und federndem 
Schenkel b,, sowie einem halbmondförmigen Ansatze am 
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Fig. 31. 
Armstrong's Schraubensicherung. 


Fig. 35. 
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unteren Ende der Sperrhakenachse d versehen und besitzt 
am unteren Ende des Achsenloches eine Erweiterung. 
Schraube mit Schraubenflächensicherung von H. A. 
Eygert in Bromberg (D.R.P. Nr. 48199), Fig. 38 bis 42. 
Die mit entgegengesetztem Gewinde versebenen beiden 
Fig. 36. 
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Fig. 37. 
Schraubensicherung von Scholtz. 


Muttern berühren sich in einer oder mehreren Schrauben- 
flächen mit Absätzen ab, welche dieselbe Richtung, aber 
etwas grössere Steigung als das Gewinde der Gegenmutter 
haben, so dass der Schluss zwischen Haupt- und Gegen- 


Fig. 38. 
Schraubensicherung von Eggert. 


mutter durch eine kurze Zurückdrehung und die Sicherung 
gegen Lockerwerden nicht durch Reibung, sondern durch 
körperlichen Zwangsschluss erzielt wird. 
Schraubensicherung von William Mc Quiston in Wilkins- 
burg, Alleghany, Nordamerika (D.R.P. Nr. 53459 vom 
26. Januar 1890), Fig. 43. Diese Schrau- 
bensicherung dient gleichzeitig für zwei 
oder mehrere Muttern D, welche an 


zwei gegenüber liegende Seitenflächen 
sämmtlicher Muttern in parallelen Ebe- 


Fig. 43. 


Schraubensicherung 
von Mc Quiston. 


parallel zu diesen Ebenen ein Kasten EZ übergeschoben 


werden kann. Zwei je an einem Ende geschlossene Kasten A 


werden dann an ihren zusammenstossenden offenen Enden 
zur vollständigen Umschliessung der Muttern durch eine 
passende Vorrichtung FE, verbunden. 

Die Clutha-Schraubensicherung von P. und W. Mc Lellan 


ihrer Auflagerfläche abgesetzt oder ver- 
jüngt und derartig eingestellt sind, dass 


nen liegen, so dass über die Mutter 
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in Glasgow hat, wie Fig. 44 bis 47 zeigen, zwei über die 
Kopffläche der Mutter hervorragende Ansätze, welche vor 
dem Aufschrauben um einen geringen Betrag nach innen 
gedrückt werden, so dass sie den Bolzen fest einklemmen. 

J. R. Peacock in Nottingham theilt die Mutter durch 
einen parallel den Kopfflächen gelegten Schnitt, so dass 
sie nur noch an einer schmalen Stelle Zusammenhang be- 


Fig. 4t. 


Fig. 45. 
Clutha-Schraubensicherung von McLellan. 


halten. Verschiebt man nun diese Theile in der Richtung 
des Schnittes etwas gegen einander, so werden sie nach 
dem Aufschrauben den Bolzen nach entgegengesetzten 
Richtungen festklemmen und dadurch das Lösen verhindern 
(D. R. P. Nr. 59482). 

G. Berghausen sen. in Köln legt nach D. R. P. Nr. 56432 
um die Mutter einen gewundenen elastischen Draht a (Fig.48), 
welcher bei c durch eine Oese 
befestigt ist. Beim Anziehen 
der Mutter biegt sich die die 
Mutter umfassende Schleife auf, 
zieht sich dagegen beim Lösen 
fest und verhindert somit ein 


Lockerwerden. 
Harrower schlitzt den Fig. 48. 
Schraubenbolzen der Länge nach Schraubensicherung von 
Berghausen. 


und treibt die gespaltenen 

Enden durch eine in der Mitte des Bolzens angebrachte 
kleinere Schraube aus einander, so dass sie sich fest an 
die Gewinde der Mutter legen. Diese Construction ist 
theuer in ihrer Ausführung und schwächt den Bolzen in 
erheblichem Maasse. 

J. Appel sichert nach D. R. P. Nr. 57464 die Schraube 
dadurch, dass er das Ende des gespaltenen Bolzens eiförmig 
aufbiegt, so dass die aus einander federnden Theile das 
Abspringen der Mutter verhüten. Zum Aufbringen der 
Mutter auf die Schraube dient eine Zange mit einer in 
ihre Backen geschnittenen, mit Gewinde versehenen Aus- 
kehlung und einer Anzugsschraube. 


Ueber Fortschritte in der Spiritusfabrikation. 
(Putentklasse 6. Fortsetzung des Berichtes S. 70 d. Bd.) 
V. Schlämpe und VI. Apparate. 


Die Einrichtung beweglicher Kühlschlangen im rechten 
Winkel mit Dampf- oder Wasserbetrieb beschreibt W. Koser 
in der Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 14 S. 323. Die 
Einrichtung soll einfach, bequem und preiswerth sein und 
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viele Vortheile gegenüber den anderen Constructionen 
bieten. Mit dem Winkelkühler kann die Maische so tief 
bewegt werden, als der halbe Längsdurchmesser eines 
Bottichs beträgt. Der Steigraum, welcher ohne Bewegung 
15 bis 16 cm, mit dem Gornolka’schen Kühler 10 cm be- 
trug, ging bei dem Winkelkühler auf 6 bis 7 cm herunter. 
Ferner hat der Winkelkühler den Vorzug, dass bei seiner 
Bewegung eine permanente Lüftung und Entweichen der 
Kohlensäure eintritt, während bei anderen Systemen stets 
todte Punkte auftreten. Bei Kühlern, welche eine auf 
und ab gehende Bewegung haben, tritt so lange ein todter 
Punkt ein, bis wieder die Oberfläche der Maische durch- 
brochen wird; je tiefer die Bewegung ist, desto anhaltender 
sind also die todten Punkte; lässt man hingegen den 
Kühler nicht so tief bewegen, so wird die Kohlensäure 
die ungerührte Maische auftreiben und in Folge davon 
mehr Steigraum gebraucht werden. Sobald die Haupt- 
gährung etwas nachlässt, wird der Winkelkühler, um 
keinen Alkoholverlust eintreten zu lassen, tiefer gestellt, 
so dass die Bewegung nur in der Maische stattfindet, d. h. 
der Kühler kommt nicht mehr über die Oberfläche der 
Maische hinaus. Der Winkelkühler wird von der Metall- 
waarenfabrik Preiser in Fraustadt i. P. gebaut. 

Eine mechanische Kühlanlage mit Kettenzug beschreibt 
Siegler in der Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 14 
S. 332. 

Der Spirituscontrolapparat von Ilorn, welcher in der 
Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 14 S. 372, beschrieben 
wird, beabsichtigt, dem Brennereibesitzer und der Steuer- 
behörde eine absolut genaue Ueberwachung der Spiritus- 
fabrikation zu ermöglichen, dabei jegliche Unregelmässig- 
keit und Unredlichkeit im Betriebe ausschliessend. Der 
Apparat besteht aus einem Alkoholmesser und einem Probe- 
nehmer, so dass die Angaben des Alkobolmessers am Ende 
der Campagne von der Steuerbehörde an oberster Stelle 
durch eine Durchschnittsprobe der ganzen Fabrikations- 
periode controlirt werden können. Der Hauptvortheil 
dieses Apparates liegt darin, dass der Probenehmer nicht 
am Anfang oder am Ende der Füllung des Messkörpers 
die Probe entnimmt, sondern erst dann, wenn nach mehr- 
maliger inniger Mischung der ganzen Füllung des Mess- 
gefässes sich dieses zu entleeren beginnt. Dadurch ferner, 
dass nach der Entleerung des Probenehmers dieser selbst 
mehrere Minuten hindurch geöffnet bleibt, entleert er sich 
stets unter gleichen Verhältnissen — genau bis auf die- 
selbe Tropfenzahl — und ist somit der Steuerbehörde in 
der Sammlung dieser Proben ein absolut genaues Durch- 
schnittsmuster für den Betrieb während einer ganzen Cam- 
pagne und damit die Controle für den Betrieb während 
dieser ganzen Periode gegeben. Der Apparat ist nach 
seiner Aufstellung und Plombirung für niemand zugäng- 
lich und dadurch gegen Eingriffe jeder Art geschützt. Der 
Apparat kann auch ohne Probenehmer, eventuell auch 
ohne Messapparat hergestellt werden; der Preis schwankt 
dadurch zwischen 150 bis 500 M. "Er kann ferner mit 
einem Maischcontrolapparat combinirt werden, der genau 
Tag, Stunde und Minuten der Füllung angibt, der An- 
zeige davon macht, ob ein Maischbottich übergestiegen 
oder nachgefüllt ist, kurz der Mittheilung über jede mit 
einem Bottich vorgenommene Manipulation macht; mit 
dieser Einrichtung beträgt der Preis etwa 800 M. Der 
Apparat wird von der Firma Fr. Neumann in Berlin N., 
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Chausseestrasse 112, gebaut. Die Einzelheiten der Con- 
struction desselben sind beim Patentamt angemeldet. Wie 
weit der Apparat sich den bisherigen Controlapparaten 
überlegen erweisen wird, kann erst die Prüfung in der 
Praxis lehren. 


VII. Analyse. 


Ueber den Einfluss der sogen. stickstoffreien Extract- 
stoffe auf das Ergebniss der Stärkebestimmung in Cerealien 
veröffentlichen C. J. Lintner und G. Duell in der Zeit- 
schrift für angewandte Chemie, 1891 S. 537, eine Unter- 
suchung, der wir das Folgende entnehmen. Bei einer 
früheren Untersuchung (vgl. 1891 280 47) hatten die Ver- 
fasser gefunden, dass den Hauptbestandtheil der stickstoff- 
freien Stoffe ein Gummi bildet, welches als Spaltungs- 
producte Galactose und Xylose liefert, von denen die 
erstere schwer gährend ist und Fehling’sche Lösung etwas 
weniger als Dextrose reducirt, während letztere etwas 
stärker redueirt und nicht gährungsfähig ist. Es wurde 
nun in verschiedenen Materialien der Gebalt an Stärke- 
mehl nach der Methode von Märcker bestimmt und zwar 
wurde die Stärke aus der Dextrose mit dem Factor 0,9 
berechnet. Die von den Bestimmungen übrig gebliebene 
Flüssigkeit wurde auf dem Wasserbade concentrirt, bei 25° 
mit Presshefe der Rückstand vergohren, der Gährrück- 
stand auf 100 cc aufgefüllt, filtrirt und im Filtrat die 
reducirenden Bestandtheile nach Allihn bestimmt. Die 
Versuche ergaben Folgendes: 

I II 


Unvergohrene reducirende 


Stärke Bestandtheile auf Stärke 
berechnet 
Gerste 56,86 Proc. 2,7 Proc. 
Weizen 56,27 , .. . 40 5 
Mais . .. 62,50 , sim a > g 
Kartoffelmehl 65,03 5 aau 20: a 


Hiernach erscheinen die Stärkewerthe um die unter II 
aufgeführten Procentzahlen zu hoch. Dabei ist jedoch zu 
berücksichtigen, dass den unter II angeführten Zahlen eine 
gewisse Unsicherheit anhaftet, welche durch die Anwesen- 
heit der Galactose bedingt ist, weil dieselbe nicht unver- 
gährbar, sondern nur schwer gährend ist; die Zahlen 
dürften daher, vielleicht mit Ausnahme derjenigen für 
Weizen, zu niedrig sein. Gleichwohl würde man durch 
Subtraction derselben von den Stärkeprocenten zu rich- 
tigeren Werthen gelangen, vorausgesetzt, dass sonst kein 
Einwand gegen ein derartiges Verfahren erhoben werden 
könnte. Ein solcher, und zwar ein sehr gewichtiger richtet 
sich aber gegen den theoretischen Factor 0,9, mit welchem 
die Umrechnung der Dextrose auf Stärke erfolgt. Schon 
Sachsse (Chemisches Centralblatt, 1878 8. 732) gibt an, dass 
man für diese Umrechnung nicht das Verhältniss 100 : 90, 
sondern 108:99, demnach den Factor 0,917 anwenden 
müsse, und Soxhlet (Wochenschrift für Brauerei, 1885 
S. 193) kam auf Grund zahlreicher Versuche zu dem 
Factor 0,94. Die Verfasser suchten nun ebenfalls den 
Umrechnungsfactor mit reiner Stärke zu ermitteln, wobei 
so verfahren wurde, dass 3 g Stärke, deren Wasser- und 
Aschengehalt genau bekannt war, mit 15 bezieh. 20 cc 
Salzsäure von 1,125 spec. Gew. in bekannter Weise in- 
vertirt wurden. Es ergaben sich folgende Factoren: 

Kartoffelstärke Reisstärke Roggenstärke Weizenstärke 


0,938 0,943 — — 20 ce HCl 
0,938 0,937 0,945 0,950 15 ce HCI 
Mittel 0,941. 


Heft 4. 


Ueber Fortschritte in der Spiritusfabrikation. 


95 


Unter Annahme der Factoren 0,94 und 0,9 ergeben 
sich nun folgende Werthe: 
I. Stärkegehalt uncorrigirt, berechnet mit 0,94. 
II. Stärkegehalt corrigirt durch die unvergührbaren, 
reducirenden Bestandtheile und berechnet mit 0,94. 
Ill. Stärkegehalt uncorrigirt, berechnet mit 0,9. 
IV. Stärkegehalt corrigirt und berechnet mit 0,9. 


I H MI IV 
Gerste 59,38 56,57 56,86 54,16 
Weizen 58,77 54,59 56,27 52,27 
Mais . . . 65,27 63,18 62,50 60,50 
Kartoffelmehl. 67,92 66,32 65,03 63,53 


Zweifellos kommen die unter II aufgeführten Werthe 
der Wahrheit am nächsten, wenn sie auch wegen der Ver- 
gährbarkeit der Galactose meist um ein Geringes zu hoch aus- 
fallen mögen. Von diesen zeigen die grössten Abweichungen 
die mit dem Factor 0,94 berechneten uncorrigirten Werthe 
im positiven und die mit 0,9 berechneten corrigirten im 
negativen Sinne. Dagegen ergeben die mit 0,9 berechneten 
uncorrigirten Procentzahlen die beste Uebereinstimmung mit 
den Werthen unter II. Mit Anwendung des Factors 0,9 
compensiren sich eben die Fehler, welche durch die An- 
wesenheit der stickstoffreien Extractstoffe neben der Stärke 
bei der Invertirung entstehen, mehr oder weniger, unter 
Umständen vollkommen. Bei der Stärkebestimmung in 
Cerealien nach der Methode von Märcker, welche die Ver- 
fasser immer noch für die beste der zur Verfügung stehenden 
halten, empfiehlt es sich daher, zur Umrechnung den 
Factor 0,9 ohne jegliche Correctur anzuwenden. In allen 
Fällen natürlich, wo neben der Stärke die stickstoffreien 
Extractstoffe in grösserer Menge vorhanden sind, wie in 
Trebern, Kleien, auch bei Bestimmung der Gesammtkohle- 
hydrate in vergohrenen Branntweinmaischen, wird man 
auch mit dem Factor 0,9 keine Näherungswerthe mehr 
erhalten. Wenn es sich darum handelt, die Stärke bei 
Abwesenbeit stickstoffreier Extractstoffe auf dem Wege der 
Invertirung zu bestimmen, erhält man mit dem Factor 0,94 
die richtigsten Werthe. 

Ueber Zuckerbestimmung mittels Ost’scher Lösung (vgl. 
1891 281 285 und 279 282) berichtet Schmöger in der 
Zeitschrift für Zuckerindustrie, Bd. 41 S. 785. Es wurden 
bei Trauben-, Milch- und Invertzucker je drei aus ein- 
ander liegende Punkte der von Ost aufgestellten Tabelle 
über das Verhältniss zwischen angewandtem Zucker und 
reducirtem Kupfer geprüft und, ausser bei Milchzucker, 
wie dies von Ost selbst schon hervorgehoben ist, be- 
friedigende Zahlen erhalten. Die Zahlen für Invertzucker 
erwiesen sich auch dann noch als richtig, wenn 100 und 
mehr Procent Rohrzucker daneben anwesend waren. Bei 
1000 und mehr Procent Rohrzucker bewährt sich die 
kupferärmere Lösung Ost’s ganz vortrefflich, doch zeigten 
die gefundenen Kupfermengen zumeist, gegenüber den nach 
Ost zu erwartenden, Differenzen bis zu 6 mg, für welche 
bisher keine Erklärung vorliegt. Nachtheile der Os?’schen 
Lösung sind: 1) dass Zuckerlösungen, die Kalk und andere 
Metalloxyde enthalten, nicht mit ihr untersucht werden 
können, da Kalk mit in den Niederschlag eingeht (sehr 
störend z. B. bei der Untersuchung des Milchserums); das 
Ausfällen des Kalkes durch neutrales Kaliumoxalat ist 
zwar thunlich, lässt sich aber nicht stets anwenden. 2) Bei 
Analysen verdünnter Zuckerlösungen ist die Eigenschaft 
der kupferreicheren Ost’schen Lösung, beim Kochen schwarzes 
Kupferoxyd abzuscheiden, störender als Ost annahm; die 


kupferärmere Lösung scheidet in solchen Fällen nichts 
aus, enthält aber nicht genug Kupfer. 3) Die Ost’sche 
Lösung verliert zwar beim Stehen, ja selbst bei 10 Minuten 
langem Kochen, fast keine Kohlensäure, zersetzt sich aber 
bei längerem Aufbewahren in anderer Weise, indem das 
Glas angegriffen und ein Kupfersilicat gebildet wird, so 
dass die Lösung hiernach etwas kupferärmer ist. — Ost 
hat eine mangelhafte Haltbarkeit oder eine Zersetzung 
beim Aufbewahren nicht beobachten können (nach Chemiker- 
Zeitung, Repertorium 1891 S. 306). 

Zur Herstellung einer haltbaren Fehling’schen Lösung 
gibt Rossel in der Schweizerischen Wochenschrift für 
Pharmacie, 1891 8.442, folgende Vorschrift: 34,56 g reines 
Kupfersulfat in Wasser gelöst, 150 g reines acrolöinfreies 
Glycerin, 130 g Kaliumhydroxyd in Wasser gelöst, das 
Ganze zu 1000 cc aufgefüllt. So viel dem Referenten er- 
innerlich, ist der Ersatz der Weinsäure durch Glycerin 
schon vor längerer Zeit in Vorschlag gebracht, hat sich 
jedoch nicht bewährt. 

Ein Verfahren zur Bestimmung des Rohrzuckers, welches 
auf der Ermittelung des Drehungs- und Reductionsvermögens 
vor und nach der Vergährung mit Bierhefe sich gründet, 
theilen C. O’Sullivan und F. Tompson in Chem. Soc., 1891 
S. 46, mit. 

Die Einwirkung von Salzsäure auf Invertzucker, Dex- 
trose und Lävulose hat F. G. Wichmann studirt (Zeitschrift 
für Rübenzuckerindustrie, 1891 S. 727). Es wurde der 
Einfluss geprüft, welchen die Zeitdauer des Kochens, die 
Säuremenge und das Verhältniss zwischen Kochdauer und 
Säuremenge auf die Reaction ausüben. Es zeigte sich, 
dass bei allen drei Zuckerarten Kochdauer und Säure- 
menge sich gegenseitig vertreten können, d. h. dass die 
doppelte Säuremenge dieselben Veränderungen hervor- 
brachte, wie die halbe Säuremenge bei doppelt so langer 
Kochdauer. Dagegen waren die Veränderungen, welche 
die verschiedenen Zuckerarten bei gleicher Behandlung er- 
leiden, sehr verschiedene. So lässt z. B. eine ungenügende 
Säuremenge einen Theil Lävulose unzerstört, überschüssige 
Säure dagegen zerstört Dextrose neben Lävulose. Ebenso 
wird bei steigendem Verhältniss von Dextrose zu Invert- 
zucker neben Lävulose auch Dextrose zerstört, bei steigen- 
dem Verhältniss von L&ävulose zu Invertzucker dagegen 
wird erstere nicht vollständig zerstört. Der Verfasser 
kommt daher nach seinen Versuchen zu dem Schluss, dass 
die Bestimmungsmethode unanwendbar ist, um die bezüg- 
lichen Mengen Invertzucker, Dextrose und Lävulose zu 
bestimmen, wenn dieselben gemeinsam vorhanden sind. 

Zur Sprituntersuchung wendet die schweizerische Alkohol- 
verwaltung folgende Methoden an: Zum Nachweis von 
Aldehyden werden 10 ce 95procentigen Sprits mit 1 cc 
10 procentiger Lösung von salzsaurem Metaphenylendiamin 
versetzt und die eintretende Färbung mit in Reagens- 
gläsern eingeschmolzenen Farbstofflösungen verglichen. Es 
soll sich noch 0,01 Volumen Aldehyd pro Mille erkennen 
lassen. Zur Prüfung auf Furfurol dient die Reaction mit 
Anilin und Salzsäure oder mit Xylidin und Essigsäure; 
2 cc des Reagens werden zu 10 ce Sprit gefügt und die 
Fürbung colorimetrisch geschätzt. Für die Unterscheidung 
des Sprits in Feinsprite, Primasprite und Weinsprite werden 
50 cc des 95 procentigen Sprits mit 1 cc einer 0,2 pro Mille 


‚Kaliumpermanganat enthaltenden Lösung versetzt und die 


Zeit bestimmt, welche bis zur Entfärbung des Gemisches 


96 Kleinere Mittheilungen. — Bücher-Anzeigen. 


verläuft. Die Reaction gewährt gute Anhalte, voraus- 
gesetzt, dass der Sprit nicht in hölzernen Gebinden ge- 
lagert hat und aus denselben organische Stoffe aufgenommen 
hatte. Die Anforderungen, welche die schweizerische 
Alkoholverwaltung vorläufig an die verschiedenen Sprit- 
klassen stellt, sind folgende: Wein- und Primasprite sollen 
bei der Prüfung mit salzsaurem Metaphenylendiamin keine 
Reaction geben. Ausserdem sind Weinsprite, welche bei 
der Permanganatreaction eine Entfärbungsdauer von weniger 
als 30 Minuten aufweisen, und Primasprite, die sich in 
weniger als 15 Minuten entfärben, zu beanstanden. Fein- 
sprite, welche mehr als 0,30 Volumen pro Mille Aldehyd 
zeigen, oder die Permanganatlösung in weniger als 1 Minute 
entfärben, werden als ungenügend betrachtet. Sämmtliche 
Sprite sollen frei von Furfurol sein (Zeitschrift für analy- 
tische Chemie, Bd. 31 S. 98). 

Eine Vorschrift zur Analyse von Spirituosen theilt 
James Bell in Analyst, Bd. 16 S. 171, mit. Dieselbe be- 
zieht sich auf die Bestimmung der freien Säuren, der zu- 
sammengesetzten Ester und der höheren Alkohole. 

Die quantitative Bestimmung von Furfurol und den 
Pentosekohlenwasserstoffen von W. E. Stone (Chemiker-Zeitung, 
Repertorium 1891 S. 274). 

Als Reagens auf Eiweiss empfiehlt J. A. Mac William 
die Sulfosalicylsäure, welche in einer Albuminlösung noch 
bei einer Verdünnung von 1:100000 einen Niederschlag 
gibt, welcher frei von Uraten, Phosphaten, Alkaloiden u. s. w. 
ist. Zum Nachweise von Eiweisskörpern säuert man die 
Flüssigkeit stark an und gibt 1 oder 2 Tropfen der ge- 
sättigten wässerigen Lösung der Sulfosalicylsäure zu und 
schüttelt kräftig um. Erscheint nach 2 bis 3 Secunden 
eine Trübung oder ein Niederschlag, so ist Eiweiss zu- 
gegen. Löst sich der Niederschlag beim Erwärmen und 
erscheint beim Erkalten wieder, so ist Pepton zugegen 
(nach Chemisches Centralblatt, 1891 Bd. 2 S. 590). 

Eine neue Spiritusgebläselampe beschreibt Franz Hugers- 
hoff im Chemischen Centralblatt, 1891 Bd. 2 S. 641. Die- 
selbe beruht auf dem Princip, den Spiritus zu vergasen 
und die Dämpfe gleichzeitig als Heiz- und Gebläsegas zu 
verwenden. Die Lampe soll eine so starke Hitze liefern, 
dass man damit einen Kupferdraht von 1,5 mm Dicke 
schmelzen und 1 l Wasser in etwa 8 Minuten zum Sieden 


bringen kann. (Fortsetzung folgt.) 


Bürste mit drehender Bewegung. 


John Laidlaw in Glasgow hat nach The Engineering Review 
vom 5. October 1891 eine Bürste angegeben, welche durch das 
zum Reinigen dienende 
Druckwasser in drelende 
Bewegung versetzt wird. 
Nach beistehender Figur 
tritt das Wasser bei A ein, 
treibt die kleine Turbine B, 
welche ihre Bewegung durch 
C und D auf das Trieb- 
rad E überträgt, von wel- 
chem das mit innerer Ver- 
zahnung versehene Rad F 
in Bewegung gesetzt wird 

mm Auf letzteres ist ein Holz- 
NN ® ring geschoben, welcher 
g | die Borsten Œ trägt. Das 
aus der Turbine B aus- 
tretende Wasser durch- 
streicht den Raum H und 
wird durch die Centrifugalkraft vor die Borsten G der Bürste 


geworfen. Der Flansch / wird an eine Handhabe befestigt | 
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und wird das Wasser durch ein biegsames Rohr zugeführt. 
Gegen äussere Verletzungen ist der Mechanismus der Bürste 
durch eine Blechglocke geschützt. 


“Sperrvorrichtung an Bleistifthaltern. 


Die Sperrvorrichtung an den Columbus-Bleistifthaltern von 
Sönneken besteht aus einer Schrotkugel, welche beim Senkrecht- 
halten des Stiftes zugleich mit dem Bleistifthalter herunter 
gleitet, in eine ringförmige Aussparung der Hülse geräth und 
die Sperrung damit vollzieht. Hält man die Spitze des Stiftes 
nach oben, so tritt ohne weiteres die Auslösung ein. 


A. Frager’s Elektricitätsmesser. 


Im December 1891 ist unter Nr. 20175 ein am 10. Decem- 
ber 1390 nachgesuchtes englisches Patent an A. Frager in 
Paris ertheilt worden, das sich auf Ampere-Stundenmesser und 
Ohm-Stundenmesser erstreckt. Den Ohm-Stundenmesser zum 
Messen der nominellen Energie zeigt die Figur im Grundrisse. 
Der zu messende Stroın geht durch die fest- 
liegenden Rollen A; die innere Rolle B ist 
mit ihrer wagerechten Achse unter einem 
Winkel zu den Rollen A gestellt und bildet 
einen Nebenschluss zu A. Durch ihre hohle 
senkrechte Achse geht frei eine Spindel C, 
welche an einem Faden aufgehängt ist und 
im Inneren der Spule B einen Stab D aus 
weichem Eisen trägt. An der Spindel ist 
ein Zeiger befestigt, welcher in Verbindung 
mit dem Uhrwerke und dem Aufzeichenapparate wirkt. Da der 
Stab D der vereinten Wirkung der Ströme in A und B unter- 
liegt, so entspricht die jeweilige Lage des Zeigers dem Wider- 
stande im Stromkreise und folglich seiner nominellen Kraft. 
Die Angaben werden von Zeit zu Zeit durch einen Kamm des 
Uhrwerkes addirt. 

Beim Ampere-Stundenmesser besteht die den Eisenkem 
enthaltende innere Spule aus zwei entgegengesetzt gewickelten 
Rollen, welche hinter einander in einen Nebenschluss zum 
Hauptstromkreise eingeschaltet sind; die äussere derselben ist 
ein wenig kräftiger als die innere, dagegen ist das Feld der 
letzteren grösser als das der ersteren und zwar um einen Be- 
trag, der ausreicht, um den Eisenkern beständig in einem Zu- 
stande der Sättigung zu erhalten, so dass die magnetische Kraft 
des Kerns das Umigekehrte von der der Rollen ist. 


Bücher-Anzeigen. 


Berechnung und Construction der Maschinenelemente. 
Herausgegeben von W. Rebber und A. Pohlhausen. 
3. Auflage, bearbeitet von Pohlhausen. Mittweida. 
Polytechn. Buchhandlung R. Schulze. (16 M.) 


Die Verbesserungen dieser Auflage (vgl. 1890 278 384) 
bestehen in der Vermehrung der Tafeln auf 82 und in der 
Vermehrung des Textes, in welchem in kleiner Schrift die Ab- 
leitung der Formeln zur Berechnung der Maschinenelementr 
gegeben wurden. Die Anschauung der Schüler wird durch neu 
aufgenommene Schaubilder nach guten Ausführungen unter- 
stützt. Die Lithographien sind wie bei der früheren Auflage 
mit Materialfarben und Bearbeitungslinien versehen. Da das 
Werk in erster Reihe für die Schüler bestimmt ist, so ist es 
gerechtfertigt, wenn in mehreren Abschnitten einschlägige Bei- 
spiele nach den gegebenen Formeln rechnerisch durchgeführt sind. 


Der Indigo, vom praktischen und theoretischen Stand- 
punkt dargestellt von Dr. G. v. Georgievics. Verlag 
von Franz Deuticke. Leipzig und Wien 1892. 


Dieses von einem Fachmanne geschriebene Buch befasst 
sich in eingehender Weise mit Vorkommen, Anbau und Ge- 
winnung des Indigo, sowie ausführlich mit der Indigofärberei 
und seiner Verwendung im Druck. Besondere Kapitel sind 
der Untersuchung küpenblau gefärbter Stoffe, sowie der Werth- 
bestimmung des Indigo. gewidmet. In dem Abschnitt „Syn- 
thesen und Constitution des Indigoblau“ gibt der Verfasser 
eine Darstellung der einschlägigen bekannten Arbeiten von 
v. Baeyer. Den neueren Arbeiten auf diesem Gebiete hat der 
Verfasser jedoch keine Berücksichtigung zu Theil werden lassen. 
Eine dem Buche beigeheftete Zeichnung gibt einen interessanten 
Ueberblick über die Preisschwankungen des Mittel-Bengal-Indigo 
in den Jahren 1863 bis einschliesslich 1890. K. 


Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 
in Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 


DINGLERS 


POLYTECHNISCHES JOURNAL. 


Jahrg. 73. Bd. 285, Heft 5. 


Jährlich erscheinen 52 Hefte à 24 Seiten in Quart. Abonnements- 
preis vierteljährlich M. 9.—. direct franco unter Kreuzband für 
Deutschland und Oesterreich M.10.30, und für das Ausland M. 10.95. 


Stuttgart, 29. Juli 1892. 


Redaktionelle Sendungen u. Mittheilungen sind zu richten: „An die Re- 
daktion des Polytechn. Journals“, alles die Expedition u. Anzeigen Be- 
treffende an dio „J. Q. Cotta’sche Buchhdig. Nachf.*”, beide in Stuttgart. 


Neuerungen an Elektromotoren (Dynamo- 
maschinen) und Zubehör. 


(Patentklasse 21. Schluss des Berichtes S. 84 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


9) J. A. Kingdon (vgl. 1891 281*51) hat für die 
Centralstation zu Woking die in Fig. 12 bis 14 nach den 
Industries, 1891 * S. 252, und dem Londoner Electrical 
Engineer, 1892 Bd. 9*S. 200, abgebildete, von Woodhouse 
und Rawson United in London gebaute Wechselstrom- 
dynamo entworfen. Die Spulen dieser Maschine, welche 
sowohl ın Betreff der Ankerspulen als auch der Magnet- 
spulen einer gewöhnlichen Wechselstrommaschine ent- 
sprachen, sind feststehend, während das sich innerhalb 
derselben drehende Rad eine Anzahl von aus einzelnen 


Erreger magnetisirt werden. Die zwischenliegenden Pole n 
und s sind die secundären Pole, deren Polarität bei der 
Drehung des Inductorrades stets wechselt. Die Zahl der 
Inductoren beträgt 16; sie sind aus einer Anzahl von ge- 
stanzten Eisenscheiben hergestellt, die zwischen zwei Stahl- 
scheiben gefasst und durch eine Nabe auf der Welle be- 
festigt sind. Die Wirkung der Maschine ist folgende: In 
der in Fig. 12 gezeichneten Stellung des Rades haben die 
secundären Pole die in der Fig. 14 angegebene Polarität, 
indem sie durch die primären Pole, mit denen sie durch 
die Inductoren verbunden sind, magnetisirt werden. Wenn 
sich das Inductorrad um [s2 des Umfanges gedreht hat, 
so werden alle secundären Pole ihre Polarität gewechselt 
haben, indem sie nun durch die Inductoren magnetisch 
mit den primären Magneten auf der anderen Seite ver- 
bunden sind. Das Inductorrad wirkt als ein magnetischer 


Fig. 14. 


Wechselstromdynanıo von Woodhouse und Rawson United. 


Platten oder Scheiben zusanımengesetzten Eisenkörpern oder 


Inductoren trägt, welche bei ihrer Bewegung magnetische 
Wechsel in den Eisenkernen der Anker- oder secundären 
Spulen erzeugen. 


welche die in Fig. 14 gezeichnete Form haben, und von denen 
jede mit vier nach innen vorspringenden Polen versehen ist. 
Diese Platten sind zwischen zwei starke gusseiserne Rahmen 
geschraubt, welche zugleich die Gestellwände der Maschine 


bilden und in der wagerechten Achse so getheilt sind, dass 


nach Lösung der Verbindungsschrauben der Obertheil ab- 
genommen und das Rad herausgenommen werden kann. 
Der magnetische Ring hat 32 vorstehende Magnetkerne; 
von denselben sind 16 mit den primären oder erregenden 


Spulen, 16 mit den secundären Spulen, in welchen der 
Wechselstrom erzeugt wird, verbunden; primäre und secun- 


däre Spulen sind abwechselnd angeordnet; es bezeichnen 


in Fig. 14 N und S die primären Pole, welche durch einen 
Dinglers polyt. Journal Bd. 385, Heft 5. 1892111. 


Die Magnete dieser Maschine sind aus 
einer Anzahl von gestanzten Eisenplatten zusammengestellt, 


Umschalter und wechselt, indem es sich beständig dreht, 
fortwährend die Polarität der secundären Magnete, so dass 
in den dieselben umgebenden Spulen Wechselströme er- 
zeugt werden. Die Polarität der secundären Magnete und 
die Stromrichtung wechselt während einer Umdrehung 
32 mal, ist also doppelt so gross als die Zahl der Induc- 
toren und ganz unabhängig von der Zahl der primären 
oder secundären Spulen. 

Die Dynamomaschinen der Woking Centrale sind un- 
mittelbar mit Dreifach -Expansionsdampfmaschinen ge- 
kuppelt, welche etwa 260 Umdrehungen in der Minute 
machen. Jede Dynamo ist derart in zwei Hälften ge- 
theilt, dass sowohl der obere als auch der untere Theil 
derselben jeder für sich allein, oder beide Theile zusammen 
benutzt werden können. Jeder Theil gibt bei der an- 
gegebenen Umdrehungszahl 15 Ampere mit 2000 Volt. 
Wenn die Belastung weniger als 30000 Watt beträgt, 
wird nur die eine Hälfte der primären Magnete erregt und 
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der Strom von der entsprechenden secundären entnommen. 
Die Hauptabmessungen der Maschine sind folgende: Länge 
2,032 m, Höhe 2,032 m, Breite 1,144 m, Durchmesser des 
Inductorrades 1,873 m. Die Inductoren messen in der An- 
sicht 305: : 203 mm, die Magnete sind 76 mm lang und 
messen in der Ansicht 305::76 mm. Der Widerstand 
von acht hinter cinander geschalteten primären Spulen ist 
2,7 Ohm, derjenige von acht secundären Spulen 1,8 Ohm. 
Das Gesammtgewicht der Maschine beträgt etwa 7,5 t. 

10) J. Nebel in Charlton erhielt das englische Patent 
Nr. 4824 vom 27. März 1890 auf eine besondere Art der 
Ankerwickelung. Die bei Trommelankern gebräuchliche 
Wickelung in zwei von Bürste zu Bürste führenden Strom- 
kreisen bedingt einen grossen Querschnitt der Leiter, welcher, 
da die radiale Ausdehnung beschränkt ist, durch grosse 
Breite ersetzt werden muss, was den Nachtheil hat, dass die 
Zahl der Leiter und Stromsammlerabtheilungen vermindert 
wird. Um dies zu vermeiden und die Bürsten gleich- 
zeitig mit mehreren Stromsammlerabtheilungen in Be- 
rührung zu bringen, legt Nebel zwei, drei oder mehrere 
Sätze Spulen neben einander, die je eine Reihe von 
Stromsammlerabtheilungen haben, so dass die Zahl der- 
selben entsprechend vermehrt, der für jeden Leiter er- 
forderliche Querschnitt vermindert und eine gleichzeitige 
Berührung so vieler Stromsammlerabtheilungen durch die 
Bürsten erreicht wird, als parallele Windungen vor- 
handen sind. 

11) John Vaughan Sherrin in Ramsgate hat in Oester- 
reich-Ungarn vom 22. Juni 1891 folgende Neuerungen an 
Dynamomaschinen und Elektromotoren patentirt erhalten, 
welche durch Fig. 16 bis 18 erläutert werden. 

Wie aus Fig. 15 und 16 ersichtlich ist, bestehen die 
Feldmagnete aus etwa 1 mm starken Scheiben A von Holz- 
kohlenblech, welche in der gewünschten Form ausgestanzt 
und durch die ebenso gestalteten Endplatten C mit Hilfe 
der beide Theile durchdringenden Bolzen A, zusammen- 
gehalten werden. Bevor die Endscheiben auf den Kern 
gelegt werden, wird dieser mit einer Lösung von Schellack, 
Pech oder anderem isolirenden Bindemittel bestrichen oder 
in dasselbe eingetaucht; während des allmählichen An- 
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Fig. 15. 
Dynamo von Vaughan Sherrin. 


zıehens der Bolzen A, wird der Kern angemessen warm 
erhalten, so dass sich das Bindemittel überall fest ansetzt 
und die Kernscheiben zu einem festen Blocke verbindet. 
Das Bindemittel kann auch auf Papier, Leinwand oder 
ähnliches Gewebe aufgetragen werden. 

Die Bolzen 4, können, statt durch die Platten A zu 
gehen, auch seitwärts derselben angeordnet werden, so 
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dass sie nur durch die Platten C und die Endträger M 
gehen. Die Feldmagnete können auch eine andere als die 
gezeichnete Form haben. 

Der Ankerring B ist von gebräuchlicher Form; der 
Stiromsammler B besteht aus Bronze, seine einzelnen Ab- 
theilungen sind durch mit Schellack bestrichene Glimmer- 
plättchen gebildet; das Ganze ist in gewöhnlicher Weise 
auf der Welle befestigt. Die Bürsten G bestehen aus 
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Dynamo von Vaughan Sherrin, 


federnden Kupferstreifen, die durch Stellschrauben @, in 
den auf den Bolzen J sitzenden Hülsen J befestigt sind. 
Die Bolzen J gehen durch die Träger K, welche mit 
dazwischen liegenden Isolirstücken Z, in einem auf der 
Nabe des Endtriigers M drehbaren Ringe L befestigt sind. 
Der Ring L kann durch die Stellschraube L, in jeder 
Lage festgestellt werden. Jeder Träger K hat einen An- 
satz K, für eine Stellschraube K}, welche gegen die Bürste 
drückt, die sich beim Anziehen dieser Schraube mit ihrer 
Hülse H um den Bolzen J dreht. Die Bürsten sind so 
geformt und eingestellt, dass sie 'jh2 bis 'Js des Strom- 
sammlerumfanges bedecken und eine oder mehrere A nker- 
windungen aus dem Stromkreise ausschliessen. Durch 
diese Anordnung ist eine ruhige und vollkommene Wirkung 
bei der Umschaltung und anderen verschiedenen Umständen 
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Fig. 18. 
Dynamo von Edison. 


in Betreff der Leistung und Geschwindigkeit und zwar 
ohne Funkenbildung gesichert. Die Bürsten sind sehr 
elastisch und brauchen nicht, wie die gewöhnlich gebräuch- 
lichen, für veränderliche Leistungsfähigkeit und Geschwin- 
digkeit besonders eingestellt zu werden, sondern werden 
immer nur von Fall zu Fall, wenn sie sich abgenutzt 
haben, nachgestellt. Als Patentansprüche werden geltend 
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gemacht: Die Herstellung der Feldmagnete für Elektro- 
motoren und Dynamomaschinen aus Frischeisenblech- 
scheiben, welche durch ein isolirendes Bindemittel mit ein- 
ander verbunden und in der angegebenen Weise zu einem 
massiven Stück vereinigt sind; sodann die Anwendung der 
federnden und verstellbaren Bürsten in der beschriebenen Art. 


Fig. 19. 
Dynamo von Edison. 


12) Th. A. Edison’s kleiner langsam laufender Motor 
von 1891 ist nach dem New Yorker Electrical Engineer, 
1891 Bd. 11 * S. 611, in Fig. 18 bis 20 abgebildet. Er ist 
für Leistungen von 'he bis 'J; HP berechnet und zur Be- 
nutzung für gewerbliche Zwecke bestimmt, läuft langsam, 
besitzt einen hohen Wirkungsgrad, ist in der ersten Anschaf- 
fung und in der Instandhaltung billig und fordert wenig 
Aufsicht. Die Bürsten liegen fest und fordern keine weitere 
Beaufsichtigung, nachdem sie einmal eingestellt sind. Zum 
Schmieren wird anstatt des Oeles Fett benutzt. Dadurch, 


Fig. 20. 
Dynamo von Edison. 


dass die Ankerrollen mit dem Stromsammler durch Neu- 
silberdrähte verbunden worden sind, ist das sonst bei 
kleinen Dynamo so lästige Funkensprühen ganz vermieden. 
Jede Rolle des Ankers ist von den anderen ganz unab- 
hängig gewickelt und lässt sich deshalb sehr leicht aus- 
wechseln. Die Lager der Ankerwelle bestehen, wie dies 
Fig. 21 deutlicher sehen lässt, aus genau abgepassten 
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Messingbügeln, die sich bei eintretender Abnutzung eben- 
falls leicht und rasch erneuern lassen. An die Pole der 
Feldmagnete sind nach Fig. 19 besonders gestaltete Pol- 
stücke aus weichstem norwegischen Schmiedeeisen ange- 
setzt; da sie aus Streifen gebildet sind, erhitzt sich das 
Feld nicht und der Motor kann selbst bei Ueberladung 
kühl laufen. Da die Elektromagnet- 
rolle unter dem Anker liegt, so liegt 
der Schwerpunkt tief und die Maschine 
steht fest. 

Der Anker (Fig. 20) ist aus dem 
weichsten gewalzten Schmiedeeisen her- 
gestellt und besitzt Zähne, zwischen 
denen die Rollen liegen und fest ge- 
halten werden. Zugleich können da- 
bei die Zähne den Polen möglichst nahe 
gebracht und so der Luftzwischenraum 
tbhunlichst klein gehalten werden, ohne 
dass ein Abschaben der Rollen befürch- 
tet werden müsste. 

Die Edison General Electric Co. baut diese Motoren 
in folgenden Grössen: 


Fig. 21. 
Dynamo von Edison. 


HP | Volt Ampere G Anus Gewicht 

Ihe 125 0,4 2200 14,75 
Ile 125 0,8 2000 20,25 
Ya 125 1,6 1300 28,50 
ia 125 3,2 1500 37,625 


Einen anderen kleinen Edison-Motor für 0,25 Kilowatt 
zur Speisung von 5 Edison-Glühlampen oder als 'Jı HP- 
Motor hat der Londoner Electrical Engineer, 1891 Bd. 8 
*S, 133, nach dem Scientific American beschrieben. Hier 
liegt der Anker unten und die Schenkel des Hufeisen- 
elektromagnets ragen darüber empor; sowohl der Bug, 
wie die an die Grundplatte angeschraubten gusseisernen 
Polstücke sind durch kräftige, in die Kerne einge- 
schraubte Bronzebolzen mit diesen verbunden und halten 
die Schenkel fest. 

13) Crompton’s elektrische Fördermaschine. ' Nach den 
Industries, 1891*S. 354, ist im vorigen Herbste in den 
Abercanid-Gruben für die Hil’s Plymouth Co. in South 
Wales die in Fig. 22 abgebildete elektrische Fördermaschine 
aufgestellt worden, welche 27 HP sammt der zugehörigen 
Mannschaft ersetzt. Es ist dies die erste so umfangreiche 
Anlage unter Tage. Crompton und Co. in Chelmsford haben 
sie ausgeführt. Die Windeeinrichtung ist die gewöhnliche, 
mit Haupt- und Nebenseil. Der Motor ist eine Crompton- 
Dynamo mit Reihenwickelung, läuft mit 600 Umdrehungen 


I In der Berg- und Hüttenmännischen Zeitung, 1892 * S. 75, 
findet sich eine Zusammenstellung über: Elektrische Gruben- 
locomotiven in Deutschland, worin über die Erfahrungen auf 
der Hohenzollern-Grube, ferner in Zauckeroda und Neu-Stassfurth 
berichtet wird, sowie über eine von der Allgemeinen Elektricitäts- 
gesellschaft ausgeführte Anlage in der Laurahütte. — Ebenda 
S. 78 folgen Mittheilungen aus einem von Æ. Masson verfassten 
Artikel über elektrische Förderung in nordamerikanischen und 
deutschen Steinkohlengruben aus der Rerue universelle des mines, 
1891 S. 187, worin namentlich die Anforderungen an die Gruben- 
locomotiven und die Mängel und Gefahren derselben auf- 
geführt werden. — Ausführliche Mittheilungen über die elek- 
trische Motorenanlage in dem Kohlenbergwerke Sacre-Madame 
zu Dampremy hat E. Grosseries in der Revue universelle des 
mines, 1891 Bd. 15 S. 22, gegeben; für diese Anlage waren bei 
50 Ampere und 70 Volt Klemmenspannung 80 bis 85 Nutz- 
leistung der Motoren zugesichert und Versuche mit dem Prony- 
schen Zaume haben dieselbe zu 83 Proc. ergeben. 
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in der Minute bei 80 Ampere und 450 Volt; beim An- 
laufen verträgt sie ohne Nachtheil 160 Ampere. Der 
Motor liegt an dem einen Ende des Schmiedeeisenrabmens, 
worauf die Trommel und das Zahnrad liegt. Die stählerne 
Trommelwelle wird durch ein Räderpaar von der treibenden 
Welle und diese von der Dynamo durch sechs 25 mm- 


Fig. 22. 
Crompton's elektrische Fördermaschine. 


Seile getrieben. Die Fördermaschine hat zwei Trommeln 
von 1,67 m Durchmesser und 0,3 m Breite, auf welche 
eine Kuppelung und eine Fussbremse wirken. Die An- 
lage fördert die Kohle von drei verschiedenen Seiten der 
Grube her, und obwohl diese zur Zeit nicht weit vom 
Motor entfernt sind, so hofft man doch, die Kohle fast 
1,6 km weit herzuschaffen. 

Als Stromerzeuger dient eine wagerechte Crompton- 
Dynamo, welche mit gemischter Wickelung versehen ist und 
bei 550 Umdrehungen 160 Ampère bei 500 Volt liefert. 
Nach der Förderungsanlage läuft von ihr ein 2900 m langes 
Seil, das aus 37 Schäften aus bestleitendem Kupferdraht 
Nr. 14 gebildet und mit vulkanisirtem Pech gut isolirt, 
mit zwei Bandschichten und zwei zwischen ihnen liegenden 
Lagen von Jutegarn versehen ist und darüber zwei ent- 
gegengesetzt gewickelte Hüllen von 30 bezieh. 36 Stahl- 
drähten Nr. 8 besitzt; der Widerstand ist 0,3192 Ohm, 
was einen Verlust von 51 Volt oder 10 Proc. zulässt. Das 
Seil ist in den Schacht hinabgeführt und kann bei einem 
etwaigen „Fall“ mit 10 t auf 1 Quadratzoll (= 6,451 qc) 
dem Abscheren widerstehen. 

Die Anlage kommt nur halb so hoch zu stehen, als 
eine mit Pressinft und gibt 65 Proc. als Wirkungsgrad, 
letztere dagegen nur 30 Proc. (? D.R.) 

14) Die elektrische Pumpmaschine, welche in Amerika 
am 27. März 1891 unter Nr. 458873 für C. J. run Depoele 
in Lynn, Mass., patentirt worden ist, enthält einen dia- 
magnetischen Stiefel, einen röhrenförmigen Kolben aus 
einem magnetisirbaren Stoff und um den Stiefel eine Elektro- 
magnetrolle, welcher der Strom zugeführt wird, damit sie 
den Kolben hebe und wieder fallen lasse, wobei die zu 
pumpende Flüssigkeit durch den Kolben hindurch geht. 

15) Die Elektrotechnische Fabrik Rheydt (Max Schorch 
und Co. hat in Gemeinschaft mit der Centrifugenfabrik 
der Gebrüder Heine in Viersen eine elektromagnetische 
Centrifuge ausgeführt, welche in Fig. 23 und 24 nach der 
Leipziger Monatsschrift für Textil-Industrie, 1892 * S. 3, ab- 
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gebildet ist. Dieselbe besitzt mehrere Vorzüge vor der 
etwas früher schon von den Deutschen Elektricitätswerken 
in Aachen ausgeführten Centrifuge. Vor allem ist die 
Heine’sche Centrifuge von oben vollständig offen und von 
jeder Seite her zugänglich. — Da ausserdem die ganze 
Höhe nur etwa 1 m beträgt, so ist hiermit für eine be- 
quemere Bedienung der Centrifuge gesorgt. 
— Drittens liegt der vierpolige Schorch’sche 
Elektromotor unterhalb der Trommel und ist 
der Anker derselben unmittelbar auf die Welle 
gekeilt, so dass die Kuppelungen nicht locker 
werden können. Damit ferner bei ungleich- 
mässiger Belastung der Schwungtrommel die 
hierdurch entstehenden Erschütterungen nicht 
nachtheilig auf die Achse und deren Lager 
rückwirken, ist erstere nicht fest, sondern in 
eigenartiger Anordnung elastisch gelagert, so 
dass sie bei etwaigen Schwingungen leicht 
federnd nachgibt und durch einen Gleichge 
wichtsregulator sich selbsthätig zu ruhigem 
Laufe centrirt. In Folge dessen bedarf diese 
Centrifuge keines besonderen Steinfundamentes 
und kann die Maschine in jedem Stockwerk 
aufgestellt werden. Ferner wird der Verschleiss 
an Maschine und Elektromotor durch diesen 
vollkommen ruhigen Gang auf das geringste Maass ge- 
bracht. Alle Lager und Oelgefässe liegen unterhalb der 


Fig. 24. 


Elektromagnetische Centrifuga von Max Schorch und Co. und 
Gebrüder Heine. 


Trommel, so dass das Oel nicht in die Trommel gelangen 
und deren Inhalt verderben kann. 

Umdrehungszahl 850 bis 1000, Leistung |: bis ®/, HP, 
Nutzleistung 75 Proc. Der Motor kann auch als Bremse 
wirken. 
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16) Der von B. D. Sothard entworfene, von der von 
ihm geleiteten Chicago Electric Motor Co. gebaute Chicago- 
Ventilator-Motor ist in Fig. 25 nach dem New Yorker 
Electrical Engineer, 1891 Bd. 11*S. 616, abgebildet. Der 
etwas abgeänderte Gramme-Ringanker besitzt sehr gute 
Isolation, so dass ein Abbrennen unmöglich wird. Der 


Fig. 25. 


Clicago-Ventilator-Motor von Sothard. 


Feldmagnetkern ist aus bestem Schmiedeeisen; er ist an 
dem einen Ende mit dem einen der gusseisernen Polstücke 
verbunden, welche nach oben zu Füsse bilden, auf denen 
der Motor steht. Der Aus- und Einschalter ist oben auf 
dem Motor angebracht. Die !'s H’-Motoren sind für 110 bis 
00 Volt gewickelt und tragen einen 0,30 bis 0,38 cm- 
Windflügel; andere Grössen werden nach Verlangen aus- 
geführt. 

17) In Fig. 26 ist nach dem New Yorker Electrical 
Engineer, 1891 Bd. 11*S. 613, der tragbare Westinghouse- 
Fentilator-Motor abgebildet, den die Westinghouse Electric 
and Manufacturing Co. baut. Derselbe kann in einen 


Fig. 26. 


Westinghouse-Ventilator-Motor von der Westinghouse Electric and 
Manufacturing Co. 


Wechselstrowkreis für Glühlampen eingeschaltet werden 
und nimmt nicht mehr Strom weg, als eine Lampe. Ein 
solcher Motor hat bei einer 6monatlichen Benutzung keiner- 
lei Aufmerksamkeit gefordert, da nicht einmal eine Oelung 
nöthig ist. Die Ankerrollen und die von ihnen zum Strom- 
sammler führenden Drähte liegen vollständig in einem 
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Cementstoffe, was jede Kurzschliessung und jedes Brechen 
eines Drahtes durch raube Behandlung ausschliesst. Die 
Geschwindigkeit lässt sich leicht verändern. Der Motor 
bat zwei Kohlenbürsten, welche jahrelang nicht erneuert 
zu werden brauchen; ein Drehen der Bürsten nach rechts 
oder nach links verlangsamt oder beschleunigt die Be- 
wegung. Der Windflügel ist mit Nickel platirt, der 
Ständer aus Bronze. 

Dem Verlangen nach grossen, langsam laufenden 
Stromerzeugern für Strassenbahnen kommt diese Com- 
pany durch den Bau von vielpoligen Maschinen mit ge- 
mischter Wickelung für 125, 250 und 500 H? entgegen. 
Nach dem New Yorker Electrical Engineer, 1891 Bd. 11 
* S. 637, gleicht diese Dynamo der bekannten Westinghouse- 
Wechselstromdynamo (vgl. 1887 265 * 440. 1889 272 118), 
doch haben die 125 und 250 H-Dynamo nur vier, die 
500 HW-Dynamo nur sechs nach innen vorragende Pol- 
stücke. Die Lager sind selbstölend. Der Anker ist ein 
Gramme-Ring. Diese Dynamo sind zu 500 Volt bewickelt, 
können aber bis 550 oder selbst 600 Volt bei derselben Anker- 
geschwindigkeit betrieben werden, indem man Widerstand 
aus dem Nebenschlusskreise mittels eines Handregulators 
ausschaltet. Die Zahl der Bürsten gleicht jener der Pol- 
stücke; die gleichnamigen sind mit einander verbunden. 

15) Zum Treiben des bekannten Blackman- Ventilators 
sind schon mehrfach, aber ohne günstigen Erfolg Elektro- 
motoren verwendet worden. Kürzlich hat Watel (von der 
Blackman Ventilating Co.) einen Motor angegeben, bei 
welchem nach dem Electrician, 1892 Bd. 23*S. 406, die 
Ankerrollen am Umfange des Ventilators selbst angebracht 
und ringförmig von den Rollen der Feldmagnete um- 
geben sind; dieser Motor, bei dem die beiden Ringe sich 
die vorstehenden Pole zukehren und mur zwei Bürsten 
nöthig sind, ähnelt sehr dem 1842 von Elias in Amsterdam 
gebauten. Ein Flügel von 0,6 ın fordert für das Laufen 
mit 450 Umdrehungen 70 Volt, 1,5 Ampere, ' HP und 
liefert 76,9 cbm Luft in der Minute in einer 0,6 m weiten 
Leitung. Der Strom kann von der nächsten Lampe ent- 
nommen werden. 

19) Ueber die Dampf- und Dynamomaschinen von 
O. L. Kummer und Co. in Niedersedlitz in Dresden (vgl. 
1890 275 * 539) ist in Uhlund’s Technischer Rundschau, 1892 
*S. 145, berichtet worden. Die Dampfmaschinen sind mit 
dem Moment-Achsenregulator „System Fischinger-Leck“ 
ausgerüstet. Derselbe gestattet einerseits einen höchst ein- 
fachen Schiebermechanisınus und andererseits ist die Rc- 
gulirung der Maschine eine vollkommene. Grössere Maschinen 
sind mit zwei Schiebern für den Hochdruckeylinder aus- 
gerüstet; der eine davon wird gemeinschaftlich mit dem 
Schieber des Niederdruckcylinders vom Regulator beherrscht. 
Der Vortheil in Bezug auf Oekonomie liegt bei einer der- 
artigen Einrichtung auf der Hand. Versuchsweise wurde 
eine Maschine plötzlich beim Leergang mit 402 Touren 
fast vollständig belastet; dabei sank die Tourenzahl wäh- 
rend 4 Secunden auf 383 herab und stieg dann wieder 
bis za 394; die letztere Umdrehungszahl wurde dann con- 
stant von der Maschine eingehalten. Der in Fig. 27 dar- 
gestellte Schwungradregulator gewöhnlicher Anordnung 
empfiehlt sich wegen seiner empfindlichen Wirkungsweise 


gerade bei Dampfmaschinen zum Betriebe elektrischer Licht- 


anlagen, weil hierbei einerseits so plötzliche Belastungs- 
wechsel sehr leicht eintreten können, andererseits auch ein 
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gleichmässiger Gang der Maschine für die Güte des Lichtes 
Erforderniss ist. 

Die in Fig. 28 abgebildete Dampfdynamo von O. L. 
Kummer und Co. besitzt einen Cylinder; sie. ist aber eben- 
falls mit dem beschriebenen Achsenregulator ausgerüstet. 
Eine solche Maschine macht 500 Umdrehungen in der 
Minute und leistet dabei 2300 Volt-Ampere. 


Besonders für Torpedoboote und auch überall da, wo. 


man eine leichte, wenig Raum beanspruchende Maschine 


Fig. 27. 
Dampfdynamo von Kummer und Co. 


aufstellen will, eignet sich die in Fig. 28 dargestellte 
Maschine; bei dieser ist auch die Anordnung der Magnete 
eine wesentlich andere. Während in Fig. 27 die Achsen 
der Magnetbewickcelungen wagerecht liegen und die Magnet- 


Fig. 28. 
Dampfdynamo von Kummer und Co. 


pole, zwischen denen der Anker umläuft, nach aussen aus- 
laden, sind hier die Magnetkerne in einem Ringe an- 
geordnet, in dessen Mittelachse auch die Achsen der Magnete 
liegen. Um eine Streuung der Magnetlinien nach der 
Maschine zu verhindern, die durch die Eisentheile der- 
selben veranlasst werden könnte, sind sämmtliche anderen 
Theile der kleinen Maschine aus Phosphorbronze her- 
gestellt. Das Gesammtgewicht dieser Dynamo beträgt 


+75 k, die Leistung bei 500 Umdrehungen in der Minute 
6,5 H. Die Materialverwendung steht bei dieser Maschine 
in einem äusserst günstigen Verhältnisse; es kommen bei 
derselben auf 1 HP nur 73 k des Gesammtgewichtes von 
Dynamo und Dampfmaschine. 

Das Epsilon-Modell der Firma veranschaulicht Fig. 29. 
An einem kräftigen Ringe ist unten die Grundplatte an- 
gegossen; in derselben Weise ist der Ring nach innen zu 
mit vier oder mehr Magnetkernen ausgerüstet, wäbrend 
er seitlich für die Riemenscheibe einen Lagerarm trägt. 
Der Lagerarm der Stromsammlerseite ist durch Schrauben 
befestigt. Die Lager (nach Sellers’ Anordnung) sind im 
Verhältniss zur Bohrung sehr lang, wodurch der Flächen- 
druck der Welle ein verhältnissmässig geringer ist. Der 
Stromsammler hat einen ziemlich weiten Durchmesser und 
kann deshalb vieltheilig gemacht werden, ohne dass die 


Dampfdynamo von Kummer und Co, 


Breite der einzelnen Streifen zu gering ausfallen würde. 
Der Anker besteht aus sehr dünnen Eisenblechscheiben, 
deren verhältnissmässig grosser Durchmesser ermöglicht, 
dass trotz der geringen Umdrehungszall eine einzige Draht- 
schicht zur Bewickelung genügt. Die einzelnen Theile der 
Maschine sind von aussen leicht zugänglich, so dass etwaige 
Ausbesserungen schnell vorgenommen werden können und 
ferner eine stetige Controle möglich ist. Der elektrische 
Wirkungsgrad der Dynamomaschinen schwankt zwischen 
den Werthen von 78 Proc. bei kleineren und 93 Proc. 
bei den grössten Modellen. 

Den Elektromotor „Delta“ der Firma 0O. L. Kummer 
und Co. führt Fig. 30 vor; derselbe wird in sechs ver- 
schiedenen Grössen, und zwar von ';; HP an bis 3 H ge- 
baut. Die Motoren können in jeder beliebigen Lage — 
ob aufrecht, oder wagerecht, oder geneigt — arbeiten, 
ohne dass die schräge Stellung der Wellenachse auf die 
Lagerung irgend welchen Einfluss hätte. Grössere Motoren 
werden nach dem beschriebenen Typus der Dynamo- 
maschinen „Epsilon“ oder „Delta“ gebaut. Die Elektro- 
motoren der Art nach Fig. 30 machen bei einer Grösse 
für 2 effective HP 900 Umdrehungen und bei einer solchen 
für 3 effective HP 1400 Umdrehungen. 

20) Francis B. Crocker (vgl. 1888 267 * 454) hat am 
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20. Mai 1891 vor dem American Institute of Electrical 
Engineers (vgl. Transactions, Bd. 8*S. 187, und den New 
Yorker Electrical Engineer, 1891 Bd. 11*S. 594) einen 
Vortrag über die Vervollkommnung der Elektromotoren 
für gewerbliche Zwecke gehalten, an den sich auch eine 
lebhafte Besprechung (vgl. Transactions, Bd. 8 S. 201) an- 
geschlossen hat. Aus demselben mögen einige Bemerkungen 
hier eingereiht werden. 

Der Feldmagnet sollte zweipolig sein, ausser bei 
grösseren Maschinen über 10 FP, weil sonst der ganze Bau 
zu verwickelt wird. Das Feld sollte lieber einen einfachen 


Fig. i 30. 
Elektromotor „Delta“ von Kummer und Co. 


magnetischen Kreis bilden, weil dies in Bezug auf den 
erforderlichen Draht und Strom ökonomischer ist, als bei 
auf einander folgenden wechselnden Polen. 

Das Feld kann in drei Formen ausgeführt werden: 
1) Edison-Form; die Pole stehen an der Grundplatte; hier 
ist ein dazwischen zu legender nicht magnetischer Stoff 
(gewöhnlich eine Zinkplatte) nöthig, damit das Eisen 
der Grundplatte den magnetischen Kreis nicht schliesst. 
2) Manchester-Form; die eiserne Grundplatte bildet das 
eine der Polstücke; hier wächst der magnetische Verlust 
sehr stark, da dieser für die Praxis proportional der Fläche 
ist, welche der Luft ausgesetzt ist. 8) Caps-Form oder 
umgekehrte Hufeisenform; die Eisenplatte bildet den Bug 


Fig. 31. 
Kernwickelung von Crocker und Wheeler. 


des nach oben gerichteten Hufeisens; hier sind weder die 
Verluste, noch die Fehler der anderen Formen vorhanden 
und vortheilhaft die Polstücke möglichst von der Grund- 
platte, den Lagern u. s. w. entfernt; die Grundplatte kann 
bei ihrem grossen Querschnitte und der dadurch bedingten 
grossen Durchlässigkeit für die magnetischen Kraftlinien 
aus Gusseisen gemacht werden; die Kerne sollten aus 
Schmiedeeisen gemacht werden, weil sie bei Gusseisen fast 
den doppelten Querschnitt erhalten müssten, was zugleich 
grössere Verluste nach sich zieht; auch die Polstücke sollten 
aus ähnlichen Gründen aus Schmiedeeisen sein. 


Die Wickelung soll vollkommen isolirt sein und auf 
eine völlig feuer- und wasserdichte und bestens isolirende 
Spule kommen, damit nicht bei etwaigem Erhitzen des 
Drahtes eine Ableitung nach dem Kern und der Erde 
eintritt. 

Der Ankerkern sollte Zähne haben, und zwar ist die 
trapezförmige Gestalt der Zähne, wie in Fig. 31, besonders 
vortheilhaft, weil da in den nach innen zu weiter werdenden 
Schlitzen der Draht sowohl gegen die centrifugale, als gegen 
die tangentiale Kraft besser fest gehalten wird, noch besser 
gegen Beschädigung geschützt ist, da er fast ganz von 
Eisen umgeben ist, und weil da der Anker den Polstücken 
eine nahezu ununterbrochene magnetische Oberfläche dar- 
bietet und dadurch das Widerstreben der Lufträume in 
dem magnetischen Kreise und den magnetischen Verlust 
auf das Geringste herabbringt und das Entstehen Foucault- 
scher Ströme und Kraftverluste in den Polen vermeidet. 
Zudem passt dabei der Querschnitt der Schlitze noch besser 
zu dem Querschnitte, der sich für die Windungen auf der 
Innenseite des Ringes darbietet (vgl. Fig. 31), wo ja der 


| Raum durch radiale Linien in Abtheilungen zerlegt wird; 


und überdies ist diese Schlitzform ökonomischer, weil die 
grössere Windungszahl in den inneren Lagen liegt, wo sie 
kürzer sind. 

Nach diesen Grundsätzen haben Crocker und Dr. S. S. 
Wheeler ihre Elektromotoren entworfen. Die Felder stellen 
sie in der aus Fig. 32 ersichtlichen Weise her, indem sie 
Kern und Polstück aus 
einem Stücke schmieden 
und genau formen, dann 
aber so in einem Halter 
befestigen, dass die Kern- 
enden genau der Anker- 
bohrung angepasst wer- 
den; in eine gusseiserne 
Grundplatte werden Lö- 
cher in entsprechender 
Entfernung gebohrt und 
die Kerne bis zur richtigen 
Tiefe, nach der sie abgepasst sind, eingesetzt. Es wird auf 
diese Weise ein ganz vorzüglicher magnetischer Kreis ge- 
bildet; es sind bloss zwei Verbindungsstellen da, die Be- 
rührungsfläche ist an jeder etwa viermal so gross, als der 
Kernquerschnitt, und die Verbindungen sind vollkommen 
passend. Die Löcher in der Grundplatte werden gleich beim 
Giessen mit hergestellt und später nur erweitert. Die Weite 
der Schlitzöffnungen im Ankerkern misst nur 1,5 mm. Dies 
vermindert die zur Erregung nöthige Drahtmenge so, dass 
nur sehr kurze Kerne und Rollen nöthig sind: dadurch 
wieder kommt die Welle des Ankers entsprechend tief zu 
liegen, bei der 3 H-Maschine liegt die Achse der Welle 
weniger als 0,3 m über dem Boden. Für den 3 HP- 
Crocker-Wheeler-Motor mit 115 Volt gelten folgende Zahlen: 


Fig. 32. 
Anker von Crocker und Wheeler. 


Gesammtgewicht . . . 850 Pfund 
Gewicht des Felddrahtes (Nr. 24 A.W. G.) 12< g 
„ Ankerdrahtes (Nr.13 A.W.G.) 11 
Widerstand des Feldes i 310 Ohm 
„ Ankers 0,4 

Elektromotorische Kraft . d 115 Volt 
Gesammtstrom bei voller Belastung 24,3 Ampère 
Strom zur Erregung des Feldes . . . 0,37 Š 
Gesammtstrom beim Leerlaufen . . . 1,9 å 
Für den Leerlauf verbrauchter Theil der 

Gesammtenergie . . . 0,08 
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Commercieller Wirkungsgrad . . . 0,80 
Ankergeschwindigkeit (U 'mdrehungen in 
der Minute) 975 


Gesanmmter magnetischer Verlust. = AO 
Magnetischer W irkungsgrad (Kraftlinien 
durch den Anker: a Kratt- 
linien) 0,33. 


21) W. Sana jun. in Pittsfield, Mass. (vgl. 1801 
279 178), und J. F. Kelly in New York wollen nach ihrem 
englischen Patente Nr. 9522 vom 4. Juni 1891 die Wirkung 
der Selbstinduction durch Einschaltung eines Condensators 
von entsprechender Capaeität beseitigen. Bei einem Motor 
mit Hintereinanderschaltung ist der Condensator in Hinter- 
einanderschaltung mit den Rollen der Feldmagnete und 
des Ankers, bei einem Motor mit Nebenschlusswickelung 
dagegen bloss mit den Rollen der Feldinagnete, in denen 
besonders die Selbstinduction auftritt und beim Betrieb 
mit Wechselströmen durch Verzögerung der Stromphasen 
in dieser störend wirkt. 

22) Eingchende Versuche über die Verluste im mag- 
netischen Felde der Dynamomaschinen hat Win. L. Puffer 
angestellt und in Teechnoloyy Quarterly, Boston 1891 Bd. I 
*S. 205, veröffentlicht unter Mitaufnahme der Ergebnisse 
der Versuche von %. D. Brown und F. M. Greenland, aus 
der Klasse 1890 des Massachusetts Institute of Technoloyy 
und einiger eigener Versuche aus dem Winter 1837/88. 
Er findet das Verhältniss v der gesammten Kraftlinien im 
Feldmagnete zu den im Anker 


bei Magneti- beim Ent- 


sation ne 

bei einer Edison-Dynamo für Glühlicht zu v = 1,53 r=1,57 
» Thomson- ne für 

Glühlicht zu . #142 r=1,40 

bei einer Weston-Dynanmo für Glühlicht zu r= =127 zeE2l 


Bei einer für das Mining Department des Massachusetts 
Institute für eine Höchstleistung von 50 Ampere bei 50 Volt 
besonders gebauten „Eddy“-Dynamo (Wirbel- Dynamo) 
fand sich 

bei Composition v = 1,49 
„ Eisen t= 1,63 

23) Bei dem von der Simplex Motor Co. in Boston 
gebauten Simplex-Motor liegt nach dem New Yorker 
Electrical Engineer, 1891 Bd. 11*S. 522, der ringförmige 
Anker ausserhalb des Feldes; der Anker kann deshalb be- 
liebig gross gemacht werden und sehr langsam laufen, so 
dass er wenig Reibung in den Lagern gibt. Die vier 
Kerne der unter 90° zu einander stehenden Spulen stehen 
aus diesen etwas vor, damit der Luftzwischenraum im 
magnetischen Feld thunlichst klein werde. 

Dieser Simplex-Motor kann in verschiedener Weise an 
Wagen angebracht werden, entweder unmittelbar, indem 
man den Motor zu einem Rad des Wagens macht, oder 
er kann vom Wagen herabhängen und unmittelbar mit 
der Achse verbunden werden, oder er kann auf einer 
Locomotive untergebracht und ähnlich wie bei einer Dampf- 
locomotive durch Seitenstäbe mit der Achse verbunden 
werden, oder mittels Riemen. 

24) In seiner „Universal“-Dynamo hat Charles F. 
Winkler, der Elektriker der Troy Dynamo Co. in Troy, N. Y., 
zunächst den Stromsammler völlig funkenlos, die Maschine 
selbst aber unabhängig von der Belastung im äusseren 
Stromkreise zu machen gesucht. Er bewickelt nach dem 
New Yorker Electrical Engineer, 1891 Bd. 11*S. 699, den 
Anker mit zwei unabhängigen Wickelungen, von denen 
die eine den Strom für die Feldmagnete, die andere den 
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Strom für den äusseren Stromkreis erzeugt. Die erstere 
besteht, damit die Luftzwischenräume möglichst klein 
werden, aus geraden Eisenstangen, von denen die inneren 
trogförmig sind, sich mit ihren Enden den Endscheiben 
des Ankers anschmiegen und mit den benachbarten ge- 
raden Stäben verbinden, so dass ein völliges Seitenstück 
zur Gramme-Wickelung entsteht; die sich vereinigenden 
Enden sind in gewöhnlicher Weise mit dem Stromsammler 
verbunden. Der Zwischenraum zwischen den Trogstäben 
und den geraden ist mit weichem Eisendraht ausgefüllt. 
Ausserhalb dieser Wickelung liegt die den äusseren Strom- 
kreis speisende. Natürlich hat diese Dynamo zwei Strom- 
sammler. 

Bei einer Maschine für 400 Lichter besteht der Gramme- 
Ring aus 40 Stäben, die wit einem 40theiligen Strom 
sammiler verbunden sind, und liefert bei 850 Umdrehungen 
10 Ampere bei 34 Volt. Die äussere Siemens-Wickelunr 
besteht aus 40 Spulen von Nr. 3 B. und S.-Draht, jede 
mit zwei Windungsanlagen. 

Da das Feld für sich erregt wird, so ist die gewöhn- 
lich auftretende, sich durch Funken anzeigende Rück- 
wirkung zwischen Feld und Anker hier nicht vorhanden 
und es können grosse Stromschwankungen im äusseren 
Stromkreise sich vollziehen, ohne Funken am Stromsamnler 
zu bilden. Bei der geringen Selbstinduction des im äusseren 
Stromkreise liegenden Ankertheiles kann dieser Stromkreis 
mit beiden Enden in der Hand unterbrochen werden, ohne 
dass man einen fühlbaren Schlag bekommt. 

Diese Dynamo lässt sich ferner noch ohne Rheostat 
reguliren, da man durch Verstellung der Bürsten des er- 
regenden Stromes das Potential innerhalb weiter Grenzen 
indern, an jeder Stelle aber unveränderlich erhalten kann. 
Diese Anordnung lässt sich auch für Bogenlichtmaschinen 
anwenden, wo die Regulirung ebenfalls gänzlich durch 
Verstellung der Bürsten bewirkt werden kann. 

25) Kleine Motoren nach den Entwürfen von W. B. Luce 
bauen auch E. S. Ritchie und Co. in Brookline, Mass.: 
die kleinsten zum Betreiben eines Spielzeugs oder eines 
Ventilators bis zu so grossen, welche eine Nähmaschine u. dgl. 
treiben können. Nach dem New Yorker Electrical Engineer, 
1891 Bd. 11*S. 380, ruhen die vier unter 45° gegen die 
Wagerechte gestellten, mit den Enden an einander ge- 
fügten Feldmagnete auf einem gefälligen Fusse, und im: 
Inneren des Vierecks läuft der Anker um, welcher aus 
vier strahlenförmig vereinigten Rollen besteht. Auch Hand- 
dynamo baut die Firma, welche einen guten Strom liefern. 
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(Fortsetzung des Berichtes S. 73 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


3) Belagerungs-, Festungs-, Küsten- und Schiffs- 
geschütze. 

Im vorigen Jahre wurden über die neuesten Schnellfeuer- 
kanonen Angaben veröffentlicht, welche zu nachstehender Zu. 
sammenstellung (S. 105 u.106) benutzt worden sind. Die hie: 
zur Erzielung einer raschen Uebersicht gruppirten Zahlen ma 
chen es indess schwer, Vergleichungen anzustellen, sie rufe: 
im Gegentheil den Eindruck wach, dass die Schnellfeuerkan o 
nen noch in der Entwickelung begriffen sind und dass noc} 
schwierige Fragen ihrer Erledigung harren, ehe eine ge 
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wisse Uebereinstimmung eingetreten sein wird, welche einen 
Abschluss andeutet (wie das z. B. bei dem heutigen Kasten- 


magazingewehr der Fall zu sein scheint). 


Auffallend von einander abweichende Zahlen zeigen die 
Gewichte der Armstrong’schen Kanonen und die der zum Ver- 
gleiche daneben stehenden anderer Fabriken. Von ersteren 


sind die 12 cm L.41,5 
leichter als die Krupp- 
schen und viel leichter 
als die Canet’schen 
L. 40 Kanonen, aber 
die 15 cm L. 415 
schwerer als die Canel- 
schen 15 cm L. 45 
(und viel schwerer 
natürlich als die 
Krupp’'schen L. 35). 
Man kann also weder 


sagen, dass die Armstrong’sche Construction leichter, noch 


Fig. 16. 


110 Tons-Geschütz des englischen Panzerschiffes „Victoria“. 


dass sie schwerer ist als die anderen. 


Die Canet’schen Angaben über das Gewicht der Pulver- 
ladung und über die Anfangsgeschwindigkeiten dürfen mit 
den entsprechenden der anderen Fabriken wieder nicht ver- 
glichen werden, weil sie sich auf ein anderes Pulver (BN) 
beziehen (daher der starke Gewichtsunterschied); die beiden 


Bohrungsdurchmess. 
(Kaliber) mm 
Ganze Länge mm 
Abstand des Patro- 
nenbodens von der 
Bodenfläche des 
Rohres in Kalibern 


Gewicht des Rohres í 
mit Verschluss k \ 


Gewicht der Laffete í 
ohne Maske . k \ 


Gewicht der Maske 


(S. S. 78 und 107.) 


Pulversorten von Krupp (G.P.C.i89) und von Armstrong 
(„Cordite“) haben auch wahrscheinlich verschiedene Lei- 
stungen; wollte man nun aus den vorliegenden Geschwin- 
digkeitszahlen die Arbeitsleistungen der Geschosse berechnen 
und aus diesen auf die Leistungen der zugehörigen Ge- 
schütze schliessen, so würde das entschieden fehlerhaft sein. 


Dass die Pulver- 
frage die Zahlen für 
die Anfangsgeschwin- 
digkeiten ändern kann, 
scheint die Erklärung 
der französischen Ma- 
rineverwaltung in der 
schon berührten Kam- 
merverhandlung vom 
December zu bewei- 
sen; danach ist zu 
vermuthen, dass alte 


Geschützrohre wesentlich durch Verwendung des neuen 


(rauchlosen) Pulvers auf Anfangsgeschwindigkeiten über 


Angaben über 12 und 15 cm-Schnellfeuergeschütze aus dem Jahre 1891. 
Nach der Revue d'Artillerie, Bd. 38 und 39 (Hefte vom Juli, September und November 1891). 


12 cm L. 40 
(d. h. 12 cm Länge 40 Kaliber) 


Krupp 


120 
4800 


22007 
2112 


3159 
2530 


bezieh. des Schil- 
(2075 -4- 1155 

des . k \ 1590 
Gewicht des Ge- 18 

schosses . . . k \ 23,7 
tsewicht der Pulver- 38 

ladung . . . kÈ g 4 
Gewicht der leeren 

Hülse für die La- 

dung . . k — 
Anfangsgeschwin- 781 

digkeit . . .m 657 
Schuss in der Minute | 8 es 12 


Dinglers polyt. Journal Bd. 285, Heft 5. 1892111. 


Canet 


120 
4800 


2800 


3320 


850 


21 


5,75 (BN) 


Armstrong 
(L. 41,5) 


120 
4930 


2083 


1829 


526-+914 


20,41 


12 cm L. 35 und 


L. 45 
Krupp Canet 
(L. 35) (L. 45) 

120 120 
4200 5400 
1900 2900 
9350 3190 
1350 890 


18—23,75 21 


n9 6,5 
= S 
716 182 
12 12 


000 


1900 


Canet 


(L. 45) 


150 
6750 


1,5 


11 (BN) 


800 m gebracht werden sollen; beim alten Schwarzpulver 
hatten dieselben vielleicht 500 m (bei den ersten Versuchen 
mit rauchlosem Pulver möglicher Weise 700 bis 750 m). 

Es darf hier nicht unerwähnt bleiben, dass die Zahlen 
für die Canet’schen Geschütze wahrscheinlich sehr von dem 


Armstrong 


(L. 41,5) 


152,4 
6:331 


1,4 


6,514 


673 


G 


Nach Zeichnungen und 
dem Augenscheine an- 
nähernd angegeben. 


t Ein Arupp’sches 12cm- 
Rohr L. 40 lag in einer 
Schlittenlaffete, ein 
zweites in einer mit 
Gleitmuffe (Wiegenlaf- 
fete), die oberen Zah- 
len gelten für ersteres, 
die unteren für letz- 
teres. 


Die Masken bez. Schilde 
mit Zahlensummen be- 
standen aus zwei 
Stücken. 


KruppundArmastrong ver- 
wandten rauchschwa- 
ches Pulver, ersteres 
wurde ,„@G.P.C.89*, letz- 
teres „Cordite* ge- 
nannt. Bei Krupp 
wurden ausser den an- 
gerevenen noch an- 

ere Ladungsgewichte 
verwandt. 


Das Krupp’sche 12 cm- 
Rohr in der Schlitten- 
laffete gab 8 Schuss 
mit Abzugsschnur ab- 
gefeuert, 12 mit auto- 
matischem Abfeuern. 


14 
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Treffühigkeit schwerer Krupp’scher Schnellfeuerkanonen. 


Wahrscheinliche Abweichung 


auf 2000 m auf 4000 m 
nach der nach der 
Höhe | Breite | Länge || Höhe | Breite | Länge 


cm em m em 


12 cm, 40 L. (Schlit- 
tenlaffete) . . . 

12 cm, 40 L. (Wie- 
genlaffete) . 

12 cm, 35 L. (Schlit- 
tenlaflete) . 

12 cm, 35 L. (Schlit- 
tenlaffete) . 

12 cm, 35 L. (Schlit- 
tenlaffete) . 

15 cm, 35 L. (Schlit- 
tenlaffete) . 

15 cm, 35 L. (Schlit- 

tenlaffete) . 


(rranatgewicht 23,75 k 
n 20 , 


rn 18 » 


15 cm, 35 L. (Schlit- 
tenlaftete) . 

15 cm, 35 L. (Schlit- 
tenlaffete) . . . 2 45 „ 


Gasdrücke sind nicht angegeben, weil das Messen derselben 
nicht gleichmässig in den Fabriken erfolgt; ihre Angabe würde 
vielleicht Verwirrung hervorgerufen haben. 

Nachrichten vom Februar 1892 besagen, dass in England 
neuerdings noch leichtere 12 cm-Schnellfeuerlaffeten versucht 
worden sınd. 

(Von schweren Schnellfeuerkanonen sind eingeführt bei der 

französischen Marine 10,5; 14; 16 cm \ System 


Granatgewicht 34,5 k 


russischen ` 12; 15 cm J Canet 
E A ? 12; 15 cm von Armstrong 
deutschen á 10,5 und 15 cm). 


in Frankreich eingeführten Pulvermonopol beeinflusst worden 
sind. Wenn dasselbe nicht in den Händen des Staates 
wäre, würden die betreffenden Angaben über Anfangs- 
geschwindigkeit und Gewicht der Pulverladung vielleicht 
ganz anders lauten. — Bringt man diese Erwägung über 
das französische Pulver mit der Zusammenstellung in Ver- 
bindung, so darf man wohl den Schluss ziehen, dass die 
neuesten Schnellfeuergeschütze 800 m Geschwindigkeit sehr 
wohl erreichen können. 

Die Zahlen im Kopfe der Zusammenstellung (S. 105) 
deuten darauf hin, dass auch die Frage, wie lang ein Rohr 
im Verhältniss zum Kaliber sein muss, noch nicht gelöst 
ist. Die Länge der Krupp’schen Rohre ist mit 40 bezieh. 
35 Kaliber, die der Cunet’schen mit 40 bezieh. 45 und die 
der Armstrong’schen mit 41,5 angegeben. Canet scheint 
früher die Ansicht gehabt zu haben, je mehr Geschwindig- 
keit das Geschoss haben soll, desto länger muss das Rohr 
sein. Jetzt scheint er aber mehr als 45 L. für Schiffs- 
geschütze nicht mehr zu nebmen. Vielleicht wird eine 
Rohrlänge von mehr als 5 bis 6 m auf Schiffen unbequem, 
möglicher Weise kann auch die Bearbeitung des Pulvers 
eine Verlängerung des Rohres ersetzen; es ist auch nicht 
ausgeschlossen, dass mit letzterer das Gewicht stark zu- 
und doch die Haltbarkeit abnimmt. Ausserdem wird sich 
ein sehr langes Rohr schon im Rulhezustande verbiegen, 
wenn es nicht besonders stark construirt ist. 

Die Angaben für die Rohrlängen sind in Bezug auf 
Verwerthung der Pulverladung noch dadurch verbesserungs- 
fähig, dass man eigentlich nur den Bohrungsraum in Be- 
tracht zieben darf, den Geschoss und Pulver wirklich in 
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Anspruch nehmen (also das, was bei den Vorderlade- 
geschützen die „Seele“ hiess). Dann müssen für die Krupp- 
schen Geschütze 2,5, für die anderen nur 1,5 bezieh. 1,4 Ka- 
liber (für die ganze Stärke des „Bodens*) abgezogen werden. 
Für die Pulververwerthung sind also die Seelen der Krupj- 
schen Rohre nur 37,5 bezieh. 32,5, die der Canet’schen 
38,5 bezieh. 43,5 und die der Arımstrong’schen rund 40 Kaliber 
lang. Wenn auch diese Zahlen nicht gerade für die Ver- 
schlusseinrichtung von Krupp sprechen, so begründen sie 
vielleicht doch ein gutes Zeugniss für den Stahl und die 
Robr- und Munitionseinrichtungen dieser Fabrik. 

Um die Rohrgewichte der Zusammenstellung besser 
würdigen zu können, sei auf die Einrichtung der Rohr- 
wände hingewiesen. Die Arupp’schen sind wahrscheinlich 
sogen. Mantelrohre, d. h. sie bestehen aus einem Kern- 
rohr, das die eigentliche Seele enthält, einem Mantel und 
einem oder zwei Ringen, d. h. einem längeren und einem 
oder zwei kürzeren aufgeschobenen und befestigten Rohr- 
stücken. Da sich der Verschluss im Mantel befindet, so 
haben die Wände des Kernrohres nur einer seitlichen An- 
strengung zu widerstehen, das Metall des ersteren aber einer 
solchen in der Jwingenrichtung. Diese länger als 20 Jahre 
bewährte und durch Longridge zum Theil nachgeahmte Con- 
struction kann wohl als die haltbarste der in Vergleich 
gestellten Schnellfeuergeschütze angesehen werden. Das 
Canet’sche Rohr scheint auch im Wesentlichen aus einem 
Kernrohr und aus einem aufgeschobenen längeren und 
einem kürzeren Rohrstücke (jaquette und frette) zu be- 
stehen, der Verschluss sitzt aber im Kernrohr und dessen 
Metall wird also auf einen Druck in seitlicher Richtung 
und auf einen in der Längenrichtung in Anspruch ge- 
nommen (vielleicht ist letzterer durch den Rücklauf des 
Rohres in der Laffete um ein Geringes geschwächt). — 
Bei dem Arınstrong’schen Geschütz sitzt der Verschluss 
zwar nicht im Kernrohre, sondern in einem Umhüllungs- 
rohre; aber das Geschützrohr wird aus einem Kernrohre 
und nicht weniger als acht in zwei bezieh. drei Lagen 
auf einander geschobenen und verschraubten Rohrstücken 
gebildet. Es scheinen indess Zweifel an der Haltbarkeit 
dieser überaus „künstlichen Metallconstruction“ entstanden 
zu Sein, von Cunet ist sie verlassen worden. 

Um einen richtigen Schluss auf das Gewicht machen 
zu können, welches ein Rohr zur Haltbarkeit nothwendig 
hat, müsste man es einer Gewaltprobe unterwerfen und 
aus Messungen (der Geschwindigkeiten und Gasspannungen 
bei steigenden Ladungen) dann Folgerungen auf seine 
Leistungen und auf den Sicherheitscoefficienten machen, 
den man bei Anwendung der Gebrauchsladungen haben 
würde (Aehnliches ist in Belgien geschehen, vgl. 1891 281 
153). Solange das nicht stattgefunden hat, kann man ja 
nicht wissen, ob eine Fabrik wissentlich oder unwissent- 
lich einen Sicherheitscoefficienten von beispielsweise 3, die 
andere einen von d hat; die erstere wird wohl das leichtere 
Rohr haben, aber nicht das empfehlenswerthere. Eine ge- 
wissenhafte Fabrik, die auf ihren Ruf hält, wird vielleicht. 
für grössere Sicherheit construiren und anfertigen lasserı 
und die Geschichte der von ihr gelieferten Geschütze wird 
dann dieses Bestreben der Welt zeigen. Es scheint, als 
ob in dieser Hinsicht die Fabrik von Krupp, welche schom 
seit 30 Jahren riesige Geschützlieferungen ausführte, bessere , 
d. h. sicherere Geschütze fertiggestellt hat als irgend eine 
andere. 


Heft 5. 


Die Unfälle beim Schiessen verschaffen auch ein Urtheil 
über die Haltbarkeit der Geschützrohre und die darauf 
einwirkenden Umstände. Zu den Vorkommnissen dieser 
Art, welche durch ihre Wiederholung sichere Schlüsse ge- 
statten, gehört das Unbrauchbarwerden französischer Marine- 
kanonen von 37 mm und anderem Kaliber durch Lockern 
der Umhüllungsringe (les frettes ont joué). Da durch ein 
Schnellfeuer (d. h. durch ein 10- bis 20fach schnelleres 
Feuer) noch eine ganz andere Anspannung der Rohrwände 
nicht allein durch rasche Wiederholung der Erschütterungen, 
sondern auch durch eine viel stärkere Wärmeerzeugung 
als früher hervorgerufen wird, so ist ein Bedenken gegen 
die Beibehaltung des Verfahrens, ein Stahlkernrohr in eine 
Anzahl von Rohrstücken einzukapseln, wohl erklärlich. — 
Bei schweren französischen und englischen Geschützen haben 
sich Kernrohre an der Mündung gespalten oder aufgeweitet. 
Eine englische Erklärung sucht die Ursache in der Art 
der heutigen Pulverwirkung; das Bestreben, langsam bren- 
nendes Pulver zu gebrauchen, habe in den vorderen Theil 
der Rohrbohrung eine so grosse Arbeit gelegt, wie sie 
früher bei rascher brennendem Pulver nicht vorgekommen 
sein würde; man müsse daher davon abgehen, das Robr- 
metall an der Mündung stark zu verjüngen, man solle es 
dort verstärken. (Auf Grund dieser Ansicht legt wahr- 
scheinlich Armstrong jetzt die erste Lage von Rohrstücken 
bis zur Mündung und versielit das vorderste mit einem 
wulstartigen Kopf). Nach Ansicht von Longridge (Erfinder 
der Drahtgeschütze) kann ein Schrägstellen (Verkanten, 
coincement) des Geschosses in den Zügen mit zunehmender 
Drehung eine Aufweitung hervorrufen. Daraus würde das 
Aufreissen oder sogar das Abspringen des Vordertheils ge- 
folgert werden können, ja selbst das Springen des ganzen 
Rohres, 
trüämmerung und die Entzündung seiner Sprengladung her- 
vorrufen würde. Wenn demnach wirklich die Haltbarkeit 
des Rohres von der Schrägstellung des Geschosses abhängt, 
so wird das Geschütz durch die vordere Rohrverstärkung 
nicht gerade an Sicherheit gewonnen haben. Wohl aber 
könnte die Gefahr des Springens durch Einschränkung 
dieser Schrägstellung vermindert werden; z. B. durch Ver- 
meidang kurzer (mit Spitze nur 2 bis 2’), Kaliber langer) 
Geschosse und durch Feststellung sehr kleiner Spielräume 
für die äusseren Abmessungen der Geschosse und die inneren 
der Rohre und endlich durch peinliche Innehaltung dieser 
Abnahmevorschriften. — Eine dritte recht eigenthümliche 
Erscheinung beim Schiessen ist das Verbiegen von schweren 
Rohren. In der englischen Marine sind einige „sogen.“ 110 t- 
Kanonen vorhanden von 111 t Gewicht und von 41,3 cm 
Bobrungsdurchmesser; Armstrong hat sie geliefert; zwei von 
ihnen sind auf der (Anfang Februar 1892 bei Platäa ge- 
strandeten und wieder flott gewordenen) „Victoria“ (Fig. 16, 
S. 105), zwei auf der „Sans pareil“. Vor zwei Jahren bog 
sich das „Lange Feld“ (Vordertheil) einer der ersteren nach 
unten (um 2 bis 7 cm); eines der letzteren verbog sich nach 
unten und seitwärts, und da derselbe Vorfall sich noch- 
mals wiederholte, so konnte das Schiff erst lange Zeit nach 
seiner eigentlichen Fertigstellung in „Dienst gestellt“ wer- 
den. In Anbetracht dieser Vorgänge scheint man jetzt 
von der Herstellung ähnlich schwerer Geschütze Abstand 
genommen zu haben. Die Ursache der Verbiegung nach 
unten ergibt sich vielleicht aus einer Betrachtung der Ein- 
richtung dieser Geschütze. Die Rohre haben keine Schild- 
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zapfen, sondern sind durch Bänder fest mit einem Schlitten 
verbunden, der sich auf und in einem Rahmen bewegen 
kann. Eine hydraulische Bremse arbeitet zwischen beiden 
Theilen. (Dieselbe dient auch zum Verbringen des zurück- 
gelaufenen Geschützes; indem Flüssigkeit unter hohem 
Druck in den Bremscylinder gelassen wird, drückt sie den 
Kolben und damit den Schlitten vor). Der Rahmen ist 
vorn, dicht unter der Scharte durch einen wagerechten 
Bolzen mit dem Thurme verbunden; etwas hinter der Mitte 
ruht er auf dem Kopfe eines Kolbens, der in einem Cy- 
linder durch Flüssigkeitsdruck auf und ab bewegt werden 
kann. Da das Geschoss 900 k, die Pulverladung (aus 
braunem prismatischen Pulver bestehend) 480 k, also mehr 
als halb so schwer war, so muss der Rückstoss in einer 
äusserst heftigen Weise aufgetreten sein und auf eine 
Drehung des Rahmens um seinen Verbindungsbolzen ge- 
wirkt haben, indem der die Höhenrichtung vermittelnde 
Kolben etwas niedergedrückt worden ist. Diese Bewegung 
warf die Mündung der Kanone nach oben und wird in 
dem Augenblicke, als das Geschoss in dem recht dünnen 
vorderen Theil angekommen war, so schlagartig heftig ge- 
wesen sein, dass letzteres durch sein Beharrungsvermögen, 
vielleicht auch durch sein Gewicht ein Verbiegen nach 
unten verursachte. Die Wirkung eines derartigen, nur 
höchstens 2!); Kaliber langen Geschosses auf die sich stark 
windenden Züge würde vielleicht auch die gleichzeitig auf- 
getretene Seitwärtsbewegung des Rohres erklären. Falls 
noch ein Schuss aus einem derartigen, wenig Vertrauen 
erweckenden Rohre gewagt werden sollte, würde eine 
Messung der senkrechten Bewegung vielleicht sichere Aus- 
kunft über die Ursache des Verbiegens ertheilen. Letzterem 
würde vielleicht durch eine bessere Festlegung des Rahmens 
mehr vorgebeugt werden als durch eine Verstärkung des 
Rohres. (Es darf hier vielleicht wiederholt werden, dass 
die Firma Gruson bei ihrer 21 cm-Haubitzpanzerlaffete 
eine besondere Bremse anbringt, um die Jacke des Rohres 
ganz festzulegen, wenn dessen Hintergewicht während des 
Rücklaufes stark nach unten zieht). 

Eine weitere Aufzählung von einzelnen Rohrunfällen, 
welche den Wirkungen eines zu heftigen, d. h. eines zu 
rasch brennenden Pulvers zuzuschreiben sind, hat für die 
Beschaffenheit der Geschützrohre wenig Werth. Sie gehört 
zu einer Besprechung des Schiesspulvers, welche augen- 
blicklich an dieser Stelle nicht gegeben werden kann. 

Bei den Geschossen ıst zunächst zu bemerken, dass die 
Führung derselben im Rohre wieder eine Neuerung auf- 
weist. Bei Einführung der gezogenen Geschütze mussten 
sich die Geschosse vorn und hinten in die Züge einschneiden; 
vor ungefähr 19 Jahren ging man dazu über, das Ein- 
schneiden vorn in Wegfall zu bringen, zum Ersatz gab 
man aber dem cylindrischen Theile da, wo er in die Spitze 
übergeht, eine solche Stärke, dass er ziemlich fest in den 
Feldern lag. In der neueren Zeit scheint man auch davon 
abgegangen zu sein und man macht diesen Theil nur so 
stark, dass er sich mit etwas Spielraum bewegen kann. 

Um das Eindringen der Geschosse von Hartguss oder 
Stahl in Panzerplatten zu verbessern, sind in Oesterreich 
Versuche gemacht worden, die Metallspitze durch eine 
hölzerne zu ersetzen, welche eine gute Ueberwindung des 
Luftwiderstandes ermöglicht, aber beim Auftreffen abbricht 
und die Kante der flach abgeschnittenen Vorderfläche oder 
letztere selbst mit dem Ziele in Berührung kommen lässt. 
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Ein Ein durch den. kegalfötmigen oder ovalen Mantel der] Tinebahnunterschleds har in.der Bahn won 300.035.100044 den kegelförmigen oder ogivalen Mantel der 
Spitze herbeigeführtes Abgleiten soll dadurch verhindert 
werden. 

In der Anfertigungsweise vieler neuer Geschosse ist 
eine grosse Veränderung vorgegangen. Die Spitze wird 
aufgeschraubt und die innere Höhlung des cylindrischen 
Theiles durch Ausdrehen hergestellt, während sie früher 
durch den Rohguss gebildet wurde. Zeitungsnachrichten 
zufolge soll dies Ausbohren viele Arbeit erfordern, es wird 
also jedenfalls die Beschaffungskosten sehr vertheuern. 

Die Beweggründe für diese feststehende Thatsache 
sind augenblicklich noch nicht mit Sicherheit anzugeben. 
Es ist aber wohl keinem Zweifel unterworfen, dass eine 
ausgedrehte Geschosswand sich von der nicht ausgedrehten, 
roh gegossenen durch eine grosse Gleichmässigkeit in der 
Dicke unterscheidet. Nach Zeitungsnachrichten haben mehr- 
fach Schiessversuche stattgefunden, welche bewiesen, dass 
die Unsymmetrie in einer Geschosswand Einfluss auf die 
Treffähigkeit hat. Nach der Schweizerischen Zeitschrift für 
Artillerie und Genie von 1885, S. 68 u. ff., fand ein solcher 
Versuch im J. 1884 statt. Danach ae Geschosse, deren 
Wandstärke an einer Seite grösser war als anderswo, be- 
sondere Treffpunkte, besondere Streuungen, je nachdem | 
man diese dickere Stelle beim Laden unten, rechts, links 
oder oben legte. Damit ist der Einfluss einer Unsymmetrie 
ballistisch zweifellos festgelegt. Auf die Art, wie die Un- 
symmetrie eines Geschosses wirkt, lässt ein einfaches Ex- 
periment mit geschossartigen, frei oai Holzeylindern 
einen Schluss zu. Versetzt man dieselben in Rotation um 
die Längsachse und lässt sie dann fallen, so behält letztere 
ihre Lage scheinbar bei und zeigt keine besondere bemerk- 
bare Bewegung. Bringt man aber eine Bleibeschwerung in 
dem Mantel dieses Cylinders so an, dass er unsymmetrisch 
zur Achse wird, so nimmt die Erscheinung ein anderes 
Aussehen an. Bindet man z.B. ein Stück Blei vorn links 
fest, ein zweites hinten rechts, so umschreibt die Achse 
des frei fallenden, kreiselnden ur einen Doppelkegel, 
dessen Kegelwinkel mehr als 45° erreichen kann, je nach 
der Belastung und Umdrehungsgeschwindigkeit. Die Grösse 
dieses Winkels ist aus den schimmernden Umrissen zu er- 
sehen. Wenn man aber die Bleistückchen in einer Seite 
(parallel der Längsachse) so anbringt, dass sie der un- 
symmetrischen Geschosswandverdickung bei den schweize- 
rischen Versuchsgeschossen entsprechen und nun den 
kreiselnden Körper fallen lässt, dann nimmt die Achse 
eine eigenthümliche Bewegung an, die sich von der des 
unbelasteten oder des wie vorbin belasteten vollständig 
unterscheidet und die Vorstellung wachruft, als ob sie 
einen hohlen cylindrischen Raum umschriebe. Leider sind 
nur Schiessversuche bekannt geworden, deren Geschosse 
den letzteren (einseitig belasteten) Holzcylindern glichen, 
nicht mit solchen, deren Unsymmetrie der bei den vor- 
letzten beschriebenen entsprach; es würde in dem Falle 
vielleicht eine viel bedeutendere Beeinflussung der Flug- 
bahn eingetreten sein. 

Wenn ein Einfluss der Unsymmetrie in der Geschoss- 
wand angenommen würde, dann wäre auch folgende auf- 
fallende Erscheinung erklärlich: als man die Wirkung 
einer Geschützsalve gegen ein Panzerziel versuchen wollte, 
zeigte es sich, dass dies auf 1000 m unmöglich war, weil 
die Geschosse nicht gleichzeitig, sondern nach einander 
einschlugen; auf 300 m war es möglich. Es können diese 
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Flugbahnunterschiede nur in der Bahn von 300 bis 1000 m 
entstanden sein; da alle sonstigen Verbältnisse gleich ge- 
macht waren (Unpleichheiten der Geschwindigkeiten würden 
sich sogar eher verkleinert als vergrössert baben), so kann 
nur die Gewichtsvertheilung in den Geschosswänden, welche 
wahrscheinlich nicht peinlich genau ermittelt war, die Ur- 
sache der ungleichen Flugzeiten gewesen sein. 

Wenn die aus den angegebenen drei Thatsachen ge- 
zogenen Schlüsse richtig sind, dann müssten Flugzeit und 
Wirkung der Geschosse dadurch erheblich verbessert wer- 
den, dass die Vertheilung ihrer Masse zur Längenachse, 
d. h. zu der Linie, um welche sich die Drehung im Rohre 
erzeugt, symmetrisch gemacht wird. Die Anfertigung der 
Treibriemenscheiben der Dampfmaschinen ist in dieser 
Hinsicht vielleicht auch für die Geschosse bezeichnend. 
Solche Scheiben zeigen in roher Anfertigung eine schleu- 
dernde Bewegung in den Lagern, sie „schlagen“, laufen 
die Lager warm und nehmen durch ihre Hebung unnütz 
Kraft in Anspruch. Werden sie sorgsam abgedreht, so 
mindert sich diese störende Bewegung; dieselbe wird aber 
erst dadurch ganz abgestellt, dass man die Scheibe „aus- 
balancirt“ oder „auswuchtet“, indem man sie in Umdrehung 
versetzt und darch Anbringung von Bleipfropfen Ungleich- 
förmigkeiten in der Massenvertheilung so ausgleicht, dass 
der Schwerpunkt in die Drehungsachse gebracht wird. 
Diesem Vorgange entsprechend, würde das Ausdrehen der 
Geschosse nur eine geringe Verbesserung bedeuten, eine 
wesentliche würde aber erst ein dem „Ausbalanciren“ der 
Treibriemenscheiben entsprechendes Verfahren herbeiführen 
können. 

Die Drehung der Geschosse, welche hier soeben 
berührt wurde, zählt wohl zu den dunkelsten Gebieten der 
Mechanik. Da die Herstellung der Waffen und der Be- 
festisungs- und Vertheidigungsmittel eine grosse Bedeu- 
tung für die ganze Industrie bekommen hat, so ist viel- 
leicht ein kurzer Ueberblick über diesen Gegenstand wün- 
schenswerth. 

Wenn ein Langgeschoss, dessen Schwerpunkt in der 
vorderen Hälfte liegt, ohne Drehung aus einer glatten 
Feuerwaffe geschossen wird, so macht es rasch wechselnde 
Schwankungen in der Luft, welche zuerst von einer nach 
oben gerichteten Bewegung der Mündung (ähnlich wie 
bei der englischen 110 t-Kanone) .herrühren, spiter jedoch 
von anderen Umständen, die noch nicht genau bekannt sind, 
aber vielleicht in der inneren und äusseren Unsymmetrie der 
Geschosskörper zu suchen sein werden. Durch Verlegung 
des Schwerpunktes nach vorn werden die Schwankungen 
verkleinert, sie hören aber selbst dann nicht auf, wenn 
derselbe im vorderen Viertel der Länge liegt, denn man 
kann wohl als sicher annehmen, dass der Luftwiderstan. 
mit wenig Druck und viel weniger steuernd auf das 
Hintertheil eines Geschosses wirkt als Wasser auf das 
Steuer eines Schiffes. Wenn der Schwerpunkt in der 
hinteren Hälfte des Geschosses liegt, findet ein Ueber- 
schlagen statt, aber nur dann. Die Angabe in alten Lehr- 
büchern, dass «alle rotationslosen Geschosse sich über- 
schlagen, widerspricht der Wirklichkeit (vgl. 1891 280 
207). Da ein unberechenbar schwankendes Geschoss keine 
berechenbare Bahn haben konnte, so musste ein Mittel, 
welches die Schwankungen aufhob, eine gewisse „Treff- 
fähigkeit“ herbeiführen. Ein solches Mittel war die 
Kreiselbewegunz (Rotation), in welche die Geschosse 
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durch Windungen von Zügen im Laufe versetzt wurden. 
Man nahm bis vor ungeführ 25 Jahren vielfach an, dass 
dadurch die Geschossachse das Bestreben bekäme, sich selbst 
parallel bleibend im Raume fortzufliegen, und erklärte 
sich das etwa in folgender Weise: Man denke sich auf 
den Enden eines starken Drahtes zwei ganz gleiche Kugeln 
und die Mitte des Drahtes auf einer wagerechten Achse 
befestigt, deren Achslager in einer drehbaren Gabel an- 
gebracht sind, und nehme dann an, dass die Achse in eine 
rasche Umdrehung versetzt sei. Bei dem Versuche, die 
Gabel zu drehen, werden die Kugeln gezwungen, die 
alte Ebene, in welcher sie einen Kreis beschrieben, zu 
verlassen und in einer neuen ihren Umlauf fortzuführen. 
Entweder wird bei diesem Verschiebungsversuche der 
Verbindungsdraht zwischen den Kugeln und der Achse 
sich verbiegen, oder es wird sich ein Widerstand der 
letzteren bemerkbar machen (bezielı. beides eintreten). Die 
Achse hat also ein Bestreben, in ihrer alten Lage zu ver- 
harren, welches von der Flielikraft der Kugeln, also von 
deren Gewicht und von der Umdrehungsgeschwindigkeit ab- 
hängt; es besteht mithin hier eine „Stabilität der Dreh- 
achse“. Denkt man sich statt der beiden Kugeln einen 
aus vielen ebenfalls ganz gleichen zusammengesetzten Cy- 
linderkörper, dessen geometrische Achse genau mit der 
Drehachse zusammenfällt, so wird letztere eine entspre- 
chend grössere „Stabilität“ entwickeln können. Seiner 
Zeit glaubte man nun, man dürfe jedes aus einem ge- 
zogenen Rohr stammende Geschoss mit einem derartigen 
homogenen Körper vergleichen, seine Achse müsse durch 
die Umdrehung stabil geworden sein. Dass die Bewegung 
einer Geschossachse auch mit der rüttelnden, schlagenden 
Bewegung einer nicht ausbalancirten Drehscheibe der 
Drechsler oder Töpfer verglichen werden könne oder müsse, 
daran scheint man nicht gedacht zu haben. — Die Worte 
„Stabilität der Drehachse“ haben eine grosse Rolle gespielt. 
Vor 25 Jahren noch wurden sie als Grund für die Un- 
möglichkeit gezogener Mörser angegeben; man glaubte, 
dass deren Geschosse, welche meist unter einem grossen 
Winkel zur Wagerechten verfeuert werden, mit dem Boden 
zuerst auf die Zielfläche aufschlagen müssten. (In der 
That zeigten auch die meisten der bei Paris verfeuerten 
21 cm-Mörsergranaten diese Erscheinung, welche eine mit 
ihnen beabsichtigte zerstörende Wirkung aufhob; wirft 
man ferner geschossförmige Holzkörper, nachdem man sie 
in eine rasche Drehung um die Längsachse versetzt hat, 
durch die Luft, so scheinen diese Achsen auch die einmal 
gegebene Lage festhalten zu wollen.) Indess nach fort- 
gesetzten genaueren Beobachtungen gewann man die Ueber- 
zeugung, dass die Geschosse eines besseren Geschützes sich 
nicht so verhielten, dass ihre Achsen sich den Flugbabn- 
tangenten näherten („der Bahnkrümmung folgten“) und 
mit den Spitzen, nicht mit den Böden auf wagerechte Ziele 
aufschlugen. Es wurde erkannt, dass diese Geschosslage 
die beste ist, und Sorge getragen, dass sie bei allen neueren 
Feuerwaffen annähernd erreicht wird. Um diese Erkennt- 
niss mit der früheren Annahme über die „Stabilität der 
Drehachse“ der Geschosse in Verbindung zu bringen, hat 
man Versuche gemacht, die Abweichung der Geschossachse 
son der ursprünglichen Lage, ihr „Mitgehen mit der 
Flugbahn“ dem Luftwiderstande oder irgend einem anderen 
Umstande zuzuschreiben. Man kann aber nicht behaupten, 
dass diese Versuche geglückt seien. | 


(Beiläufig sei bemerkt, dass in neuerer Zeit unter 
„Stabilität der Geschosse“ das Beharren ihrer Achse in 
der Nihe der Flugbalhn verstanden wird.) 

Das heutige „Wissen“ oder besser gesagt „Nichtwissen“ 
von der Bewegung eines in der Luft fliegenden Geschosses 
wird treffend beleuchtet durch einen kürzlich geschehenen 
Ausspruch in der Revue d'Artillerie; hier heisst es un- 
geführ (Bd. 39 S. 278): „Die Bedingungen, welche den 
Winkel zwischen Geschossachse und Tangente an die Flug- 
bahn zu einem kleinen machen, sind noch aufzusuchen ; 
oder, mit anderen Worten, es müssen Beziehungen zwischen 
den ‚Elementen‘ des Geschosses und seinen beiden Ge- 
schwindigkeiten, der Vorwärtsbewegung und der Kreisel- 
bewegung, bestehen, damit dieser Winkel innerhalb einer 
gegebenen kleinen Grösse bleibt, und diese Beziehungen 
sind noch zu finden.“ 

Ein einfaches Mittel, diesen „Beziehungen“ nahe zu 
kommen, würde die Bestimmung des Neigungswinkels der 
Achse zur Flugbahn bei einem nicht ausgebohrten früheren 
und einem ausgebohrten neueren Hohlgeschoss sein. Der 
des ersteren betrug bis 7°, wenn der letztere kleiner ist, 
dann spielt unbedingt die Unsymmetrie der Geschosswand 
eine Rolle. (Schluss folgt.) 


Blendscheinwerfer. 
Mit Abbildungen. 


Ueber die Blendscheinwerfer der Firma S. Elster in 
Berlin (D. R. P. Nr. 54618 vom 5. December 1889) theilen 
wir nach der Deutschen Banzeituny Folgendes mit: 

Allgemein bekannt ist es, dass die Vortheile mächtiger 
Lichtquellen sich wesentlich verringern durch die sich er- 
gebenden ungleichen Lichteffecte, sowie durch die zur Er- 
zielung grösserer Gleichmässigkeit bedingten Lichtzerstreu- 
ungsmittel. Diese Verluste werden dadurch noch gesteigert, 
dass man, um das Auge vor der unmittelbaren Einwirkung 
der zu grellen Beleuchtung zu wahren, die Lichtquellen 
in grossen Höhen anzubringen gezwungen ist. Besonders 
tritt dies hervor bei dem elektrischen Bogenlichte, dessen 
allgemeinerer Anwendung vor allem Misslichkeiten dieser 
Art entgegen stehen. Durch die bisher angewendete Ein- 
schliessung der Lichtbogen in eine matte Glasglocke konnte 
auch bei bedeutenden Lichtverlusten diesen Unannehmlich- 
keiten nur theilweise begegnet werden, denn es schien 
nicht möglich, das Durchschimmern des Lichtbogens zu 
verhüten. Auf glänzenden Flächen weckte er denn auch 
recht unerfreuliche Spiegelungen und auf empfindlichen 
Augen unangenehme Nachbilder. 

Ausser diesen Misständen, welche mehr oder minder 
allen bedeutenden Lichtquellen anhaften, kommt noch die 
Farbe der Lichtquelle namentlich dann in Betracht, wenn 
es sich um farbige Darstellungen handelt, welche auf natür- 
liche Beleuchtung berechnet sind. Beim elektrischen Bogen- 
lichte wird nun im Besonderen der sogen. „magische 
Schein“, welchen das Licht verbreitet, als unangenehm, 
weil die natürliche Farbenerscheinung beeinträchtigend, 
empfunden. Es ist dies dem Mangel an rothen und orange 
Strahlen, dem Ueberwiegen von grünen, blauen und vor 
allem violetten, also den vorwaltend chemischen Strahlen 
zuzuschreiben, welchen auch die Eigenschaft beiwohnt, 
chemisch unbeständire Substanzen, besonders auch licht- 
empfindliche Farben zu zersetzen. Es ist nun zwar ein 
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Mittel gegeben, die Farbenstimmung durch Anwendung 
von Mischbeleuchtung (Bogen- und Glüh- bezieh. Gaslicht), 
wodurch der Mangel an rothen und orange Strahlen ge- 
deckt wird, einigermaassen aufzubessern, aber dies Mittel 
ist. nur dann von Wirksamkeit, wenn der Beschauer seinen 
Standpunkt nicht wechselt. Die chemische Wirkung der 
Strahlen ist damit nur unwesentlich gemildert. 

Neuerdings ist es Elster gelungen, mittels eines durch 
fächerförmig angeordnete matte Glastafeln oder Glasringe 
gebildeten Scheinwerfers, welchen unsere Abbildungen in 
verschiedenen Formen veranschaulichen, diese Misstände zu 
beseitigen. 

Aus den Fig. 1 bis 8 geht hervor, dass die einzelnen, 
aus Mattglas, deren matte Flächen der Lichtquelle zu- 
gekehrt sind, bestehenden Scheiben eine solche Stellung 
haben, dass die Strahlen niemals senkrecht auffallen, son- 
dern immer nur in schiefer Richtung, theils gebrochen 
durchgehen, theils seitlich abgelenkt und nach Erfordern 
ein zweites Mal zurück gestrahlt zur Geltung kommen. 
Nach Fig. 1, 2, 4, 5 gebildete Scheinwerfer verlangen 
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die Störungen, welche das Durchschimmern des Lichtbogens 
hervorrief, sind durch Anbringung von Blendscheinwerfern 
nach Fig. 1 und 2 zur vollständigen Zufriedenheit der 
Künstler und der Beschauer gelöst worden. Die Abmes- 
sungen des in Betracht kommenden Raumes sind rund 
18,00 : 18,00 m Grundfläche bei 12,50 m Höhe vom Podest 
gerechnet. 

Ein Zeichensaal der Berliner Handwerkerschule von 
rund 16,00 auf 6,50 m Fläche bei 4,80 m Höhe wird 
durch zwei dicht an der Decke, in einem Abstande gleich 
der halben Langseite hängende Bogenlampen von 8 bis 
10 Ampère beleuchtet. Mit einem Blendscheinwerfer nach 
Fig. 1 und 2 wurden Raum- und Tischbeleuchtung auch 
den höchsten Anforderungen entsprechend gleichmässig ge- 
staltet. 

Der Lesesaal der Polytechnischen Gesellschaft in Berlin 
ist durch vier Argandbrenner erleuchtet; die sehr ungleich- 
mässige Beleuchtung war durch die angewendeten Licht- 
teller recht trübe und ungleichmässig. Nach Ersatz letzterer 
durch Blendscheinwerfer nach Fig. 4 und 5 mit dem Grund- 


Fig. 8. 


Elster’s Blendscheinwerfer. 


höhere Aufhängung, weil es möglich wäre, dass die aus 
einzelnen Lücken der Fächer zurück geworfenen Strahlen 
in einfacher Brechung das Auge treffen. Es empfiehlt sich 
daher mehr die Grundrissform Fig. 3, bei welcher dies un- 
möglich ist, weil dabei die Tangentialrichtung der Fächer 
im Viertelkreis umgestellt ist. Einrichtungen nach Fig. 6 
sind für grosse Räume bestimmt, deren Decke stärkere 
Beleuchtung erfordert, während Scheinwerfer nach Fig. 7, 8 
und 9 hauptsächlich zur Beleuchtung von Bildflächen dienen. 
Handelt es sich um Abblendung chemischer Strahlen, so 
werden auf der Lichtseite mit phosphorhaltigem Glas über- 
fangene Scheiben angewendet, welche die chemischen Strah- 
len aufsaugen. 

Beispielsweise sind bier einige Ausführungen auf- 
geführt: 

Das obere Treppenhaus des Berliner Rathhauses, wel- 
ches mit Monumentalbildern in Kaseinfarben geschmückt 
ist, empfängt seine Beleuchtung durch ein mattverglastes 
Oberlicht, über welchem sechs Bogenlampen von je 10 Am- 
pere aufgehängt sind. Die auffälligen Störungen der Farben- 
erscheinung, die Ungleichmässigkeit der Lichtvertheilung, 


risse Fig. 3 ist vollständig gleichmässige Tischbeleuchtung 
erzielt worden und gleichzeitig die bisher störende Wärme- 
strahlung abgelenkt. 

So wie durch die Zister’sche Einrichtung für das 
elektrische Bogenlicht erst die allgemeine Verwendung er- 
schlossen ist, so werden auch die Unzuträglichkeiten der 
Gashochlichtbrenner damit zu beseitigen sein. Die grösste 
Bedeutung dieser Erfindung ist die, dass die Einwände von 
Vorständen öffentlicher Kunst- und naturwissenschaftlicher 
Sammlungen und auch die Abneigung der Maler gegen 
Ausstellung von Kunstwerken bei künstlicher Beleuchtung 
grundsätzlich gehoben sein dürften. 

Im Anschlusse an Vorstehendes theilt das Journal fir 
Gasbeleuchtung und Wasserversorgung, Jahrg. 34 Nr. 14, 
noch Folgendes mit: 

Die bezüglich der Verwendung von Gashochlichtbren- 
nern geänsserte Vermuthung hat sich inzwischen bestätigt 
und eine beachtenswerthe Neuerung ergeben. 

1) Es werden dabei die mattgeschliffenen Scheiben 
umgekehrt, d. h. mit der glatten spiegelnden Seite der 
Lichtquelle zugewendet, eingesetzt. 
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2) Die Fr. Siemens’schen Hochlichtbrenner (sogen. in- 
vertirte), welche mit weisser Flamme brennen, liefern dabei 
die besten Ergebnisse und übertreffen darin die Elster- 
Wenham-Lampe, deren vortheilhafteste Brennergebnisse 
wie bekannt bei hellgelblicher Flammenfärbung erzielt 
werden. 

Auf der internationalen elektrotechnischen Ausstellung 
in Frankfurt war eine nach dem Aister’schen Patente aus- 
geführte Beleuchtungseinrichtung ausgestellt, über welche 
das Centralblatt der Bauverwaltung vom 22. August 1891 
Nachstehendes berichtet: 

Einer besonderen Besprechung bedarf noch die auch 
am Tage im Betriebe befindliche elektrische Beleuchtungs- 
anlage der Kunstausstellung, welche in zwei Sälen und 
einem Flure des alten Empfangsgebäudes der Main-Neckar- 
Bahn untergebracht und mit Gemälden aus dem Besitze 
der Frankfurter Bürgerschaft beschickt worden ist. Die 
Glüblichtbeleuchtung ist dabei nur in dem etwa 3,5 m 
breiten und 23 m langen 
Flure zur Verwendung ge- 
kommen, da Bogenlicht da- 
selbst naturgemäss aus- 
geschlossen war. Die Glüh- 
lampen sind in doppelter 
Reihe unter der Decke des 
Flures angebracht und mit 
Schein werfern, sowie unteren 
Stoffblenden versehen. Die 
erzielte Beleuchtung ist zwar 
hell, kann aber nicht als 
vollkommen gelungen be- 
zeichnet werden, da die 
Lampen sehr stark gelb 
färben und an manchen 
Stellen Reflexlichter verur- 
sachen. Die beiden Gemälde- 
säle werden mit Bogenlicht, 
und zwar unter Verwendung 
der neuerdings eingeführten 


Fig. 13. patentirten Blendscheinwer- 
ee fer von Elster beleuchtet. 


Die Lampen sind dabei über 

dem Rande einer undurchsichtigen, den ganzen Mittel- 
raum des Saales einnehmenden Stoffblende angeordnet. 
Die Scheinwerfer, welche auch schon in Berlin an einigen 
Stellen zur Ausführung gekommen sind, vermeiden die nur 
mit grossem Lichtverluste anzuwendende matte Glaskugel 
gänzlich und sind nur in der Richtung nach den zu be- 
leuchtenden Bildflächen durch eine Reihe von schmalen, 
matten Glasstreifen abgeblendet. Diese Glasstreifen sind 
sämmtlich schräg gegen die Lichtstrablen gerichtet, so dass 
die letzteren grossentheils nach oben zurückgeworfen werden, 
und sind ferner so angeordnet, dass kein Lichtstrahl un- 
mittelbar auf die Bildfläche gelangen kann. Die Lampen 
wirken daher nach unten nur mit stark zerstreutem und 
nicht sehr kräftigem, nach oben dagegen mit ungebrochenem, 
durch Reflexion verstärktem Lichte. Dieses letztere wird 
auf einen dahinter bezieh. darüber gespannten grossen 
Schirm aus weissem Leinenstoff geworfen, welcher ein sehr 
. gleichmässiges und wohlthuendes Licht auf die Bildflächen 
fallen lässt. Die Fig. 10 und 11 stellen die Ansicht und 
den Querschnitt des in dem grösseren der Säle verwendeten 


Scheinwerfers dar; Fig. 12 und 13 geben den Querschnitt 
und Grundriss des Saales. Fig. 11 entspricht der Lampen- 
stellung bei « in Fig. 12. Die Schirme sind so angeordnet, 
dass sowohl im wagerechten, wie senkrechten Sinne eine 
möglichst gleichmässige Vertheilung der Lichtwirkung her- 
beigefübrt wird. Die Beleuchtung ist denn auch sehr ge- 
lungen und macht den Eindruck einer abgeblendeten Ober- 
lichtbeleuchtung mittels Tageslichtes. Spiegellichter treten 
auf den Gemälden nicht auf, höchstens wenn man aus der 
Zeltblende hervortritt und sich den Bildern sehr nähert. 
Zwei in den Ecken des Saales aufgestellte Marmorbüsten 
kommen dagegen weniger gut zur Wirkung, als dies bei 
einer einheitlichen Lichtquelle voraussichtlich der Fall sein 
würde. Das beim Bogenlichte oft zu beobachtende Zucken 
in der Helligkeit ist auch hier nicht gänzlich vermieden, 
ist jedoch so schwach, dass es kaum störend wirkt. — 
Der kleine Saal ist ebenfalls mit einer grossen Mittelblende 
aus undurchsichtigem Stoffe, über dem Rande derselben 
aber mit sechs anders geformten Scheinwerfern von Fister 
ausgerüstet, bei welchen die Glasstreifen fächerförmig an- 
geordnet sind. Hinter jedem derselben befindet sich ein 
runder, weisser Schirm von etwa 1,25 m Durchmesser. 
Die Beleuchtung dieses Saales ist jedoch nicht in dem 
Maasse befriedigend wie diejenige des zuerst besprochenen. 
Von einem Ueberfangen der Glasstreifen mit einem phos- 
phorhaltigen Glase, welches die im elektrischen Bogenlichte 
überwiegenden sogen. chemischen Strahlen unschädlich 
machen und dem Lichte den magischen Schein benehmen 
soll, ist im vorliegenden Falle Abstand genommen worden, 
ohne dass deshalb von dem magischen Scheine viel zu be- 
merken wäre. 


Entwurf einer elektrischen Untergrundbahn 
für Berlin von der Allgemeinen Elektricitäts- 
Gesellschaft. 


Bereits in D. p. J. 1891 280 * 294 ist über die Locomotiven 
der am 4. November 1890 eröffneten elektrischen Untergrund- 
bahn in London berichtet worden und eingehende Mittheilungen 
über den Bau dieser Bahn sollen demnächst folgen. Obwohl 
London bereits seit Anfang der sechziger Jahre eine Unter- 
grundbahn mit Dampfbetrieb zur Verbindung der wichtigsten 
Bahnhöfe und für den Verkehr mit der City besass, hatte die- 
selbe doch lange Zeit eine Nachfolge nicht gefunden, wesent- 
lich deshalb, weil der Aufenthalt in dem aus Mauerwerk ge- 
bildeten engen Tunnel in Folge der mit Benutzung der Dampf- 
locomotive unvermeidlich verbundenen Verunreinigung der 
Luft und Belästigung durch Hitze kein angenehmer ist. Die 
elektrisch betriebene Untergrundbahn ist von diesen Uebel- 
ständen frei und hat auch in anderen Weltstädten, namentlich 
in Paris und New York! zur Nacheiferung angeregt. Auch für 
Berlin, wo in den letzten beiden Jahrzehnten der Verkehr einen 
so gewaltigen Aufschwung genommen hat und das bereits so 
dichte Netz der Schienengeleise für Pferdebalınen ihn kaum 
zu bewältigen vermag, weshalb für die weniger aus der Be- 
quemlichkeit der Bevölkerung, als wegen der sich mehr und 
mehr verbreiternden Erkenntniss vom Werthe der Zeitersparniss 
zu erwartenden weiteren Steigerung des Verkehrs neue Bahnen 
geschaffen werden müssen, hat die Allgemeine Elektricitäts- 
Gesellschaft schon gegen Ende 1891 einen Entwurf zu einer 
elektrischen Untergrundbahn eingereicht, dessen Grundzüge 
nachstehend angegeben werden mögen. 

Nach dem Vorschlage der Allgemeinen Elektricitäts-Gesellschaft 
soll die Stadt Berlin zunächst durch zwei unterirdische Schienen- 
wege quer durchschnitten werden, welche, in zwei zu einander 
senkrechten Himmelsrichtungen liegend, den Hauptstrecken des 
Verkehrs folgen: In der Nord-Südrichtung von der Fenn- nach 


! Der von F. J. Sprague am 15. März 1891 an die New 
York Rapid Transit Commission erstattete Bericht ist im New 
Yorker blectrical Engineer, 1891 Bd. 11 S. 394, abgedruckt. 
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der Bergmannstrasse und in der Ost-Westrichtung zur Ver- 
bindung des neuen Viehhofa mit Schöneberg. Die hierdurch 
gebildeten vier Quadranten des städtischen Gebiets sollen so- 
dann durch zwei fernere concentrische unterirdische Ringbahnen 
mit einander verbunden werden. Diese vier Linien werden 
einen bequemen Verkehr zwischen den sämmitlichen Stadttheilen 
ermöglichen. An den Kreuzungspunkten und den wichtigen 
Haltestellen des Verkehrs werden Stationen eingerichtet. 

Die Nord-Südstrecke (Friedrichstrassenstrecke) läuft unterhalb 
der Chausste-, Friedrich- und Bellealliancestrasse, die Ost- 
W estlinie (Leipzigerstrassenstrecke) im Zuge der Landsberger-, 
König-, Leipziger- und Potsdamerstrasse; “die Kreuzu ngsstelle 
der beiden Tunnels ist mithin der Schnittpunkt der Friedrich- 
und Leipzigerstrasse. Zwei um diesen Punkt mit den Radien 
2 und 4 km gezogene Kreise bezeichnen ungefähr die Strecken 
der das Netz ergänzenden beiden Ringbabnen. Die innere führt 
vom Halleschen Thor unter der Königgrätzer-, Sommerstrasse 
und Schiffbauerdamm nach dem Bahnhof Erredrichairusse; von 
dort unter Lustgarten, Börse, Rathhaus nach dem Molkenmarkt, 
durch Ross-, Prinzen- und Gitschinerstrasse wiederum zum 
Ausgangspunkte. Die äussere Ringbahn soll dereinst eine Ver- 


bindung herstellen zwischen Lützowplatz, Bellevue, Kriminal- 
gericht, Stettiner Bahnhof, Schönhauser Allee, Königsthor, 


Schlesischer Bahnhof, Cottbuser Brücke, Gräfe-, 
Kreuzbergstrasse und Schöneberg. 

Der Wichtigkeit der einzelnen Strecken für den Berliner 
Verkehr entsprechend, sollen dieselben nach einander ausgeführt 
und mit der Friedrichstrassenlinie, welche endlich die so lange 
gewünschte Durchquerung der Strasse „Unter den Linden“ ge- 
stattet, begonnen werden. Die zur Herstellung dieser Strecke 
in Aussicht genommene Bauzeit beträgt 2 Jahre. Hierauf sollen 
die Leipzigerstrassenstrecke und die mnere Ringbahn folgen und 
einem jetzt schon fühlbaren Mangel an ungehinderten schnellen 
Verkehr abhelfen. Der Bau der äusseren Ringlinie erscheint 
zwar vorerst noch nicht dringend, wird aber im Laufe der 
Jahre mit weiterem Wachsen der Stadt nothwendig werden 
und nach Vollendung der übrigen Strecken unaufschiebbar sein. 

Die einzelnen Strecken sind von einander völlig unab- 
hängig, indem sich dieselben in gesonderten über einander 
befindlichen Tunneln kreuzen. Auf jeder Linie sind für die 
Fahrten nach entgessengesetzter Richtung getrennte Tunnel 
vorgesehen. Um in den Längsstrecken beim Uebergang in die 
entgegengesetzte Richtung die Weichen zu ver meiden, laufen 
die "Geleise an den Enden in Schleifen aus, durch welche die 
Züge von einem Tunnel zur Rückfahrt in den parallelen ein- 
laufen und so einen in sich geschlossenen Weg ohne Ende 
zurücklegen.” So führt am Südende der Friedrichstrassenlinie 
der von Norden kommende Tunnel vom Belleallianceplatz durch 
die Bellealliance- und Bergmannstrasse und demnächst durch 
die Zossenerstrasse zurück zum Halleschen Thor in den nach 
Norden führenden Tunnel. Auf diese Weise ist eine Begegnung 
zweier Züge von entgegengesetzter Fahrrichtung unmöglich 
gemacht und für die Fahrgäste jede sonst hierdurch drohende 
Gefahr ausgeschlossen. 

Bei Herstellung des Tunnels soll von dem Finbau ge- 
mauerter Gewölbe und der üblichen Verlegung von Röhren er- 
heblich abgewichen werden, schon damit man von den geolo- 
gischen Schwierigkeiten der Untergrundformation und dem 


Bergmann-, 


schlimmsten Feinde des Tiefbaues, dem Grundwasser, unab- 
hängig werde. 
Als Tunnel werden Röhren aus Flusseisen benutzt. Diese 


gewaltigen Rohre von ovalem Querschnitt, 10 mm stark, etwa 
3,5 m hoch, unten etwa 3 m breit, sollen bei den geplanten 
Bahnen 8 bis 15 m unter der Erdoberfläche liegen, so dass sie 
das Spreebett noch mehr als 2 m unter der Flussohle kreuzen. 
In Folge ihrer tiefen Lage sind sie dem Frostgebiet beständig 
entzogen. Sie werden aus mehreren gekrümniten Kisenplatten 
zusammengefügt. die an ihren Flanschen wasserdicht mit ein- 
ander verschranbt werden. Sie werden mittels sinnreicher 
Vorrichtungen unten in die Erde gewissermaassen hinein- 
geschoben und aus ihnen alsdann der Boden forteeschafft. Der 
zwischen dem äusseren Erdreich und dem T unnel hergestellte 
freie Raum wird dicht mit Cementmörtel ausgefüllt. Ein eben 
solcher Mantel befindet sich im Inneren der Röhre und dient 
zugleich als Schutz gegen das Rosten. Diese Arbeitsweise hat 
den für die Grosstadt sehr wichtigen Vortheil, dass die ge- 
sımmte Bauarbeit unbemerkt und ohne Verkehrsstörung vor 
sich gehen kann. Die Schienen liegen auf der Sohle des Tun- 
nels im Abstande von 1 m. Dort führen auch, jedoch für 
Niemand erreichbar, die Zuleitungsdrähte des elektrischen 
Stromes zur Fortbewegung der Züge, zur Beleuchtung der 
Tunnel, zur Bedienung der im Betrieb benöthigten Nignal- 


? Achnlich wie bei Bennets elektrischer Packetbeförderune. 
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einrichtungen u. s. w. Die Benutzung der Elektricität als be- 
wegende Kraft ermöglicht, ganz abgesehen von den hierdurch 
entstehenden Minderausgaben im Betriebe, einen behaglichen 
Aufenthalt in den unterirdischen Räumen, da bei ihrer Ver- 
wendung jegliche Belästigung des Publikums durch Qualm, 
Hitze und Geräusch fortfüllt. Bei der geplanten Einrichtung 
wird die Benutzung von Speicherbatterien vorläufig nicht in 
Aussicht genommen. Die zur Anwendung gelangende Anord- 
nung schliesst sich der von der Allgemeinen Elektrieitäts-Gesell- 
schaft bereits in Halle mit Erfolg durchgeführten in vielen 
Punkten an. Es werden aber nicht, wie bei Strassenbahnen 
auf den Strecken einzelne Wagen verkehren, sondern der Ber- 
lner Massenverkehr erfordert, wie bei der Berliner Stadtbahn. 
die Bildung kleiner Eisenbahnzüge. Es rind für jeden Zug 
drei Personenwagen vorgesehen nach Art der gewöhnlichen 
Strassenbahnwagen. Dieselben ruhen vorn und hinten auf je 
zwei Achsenpaaren, haben in der Längsrichtung einen Durch- 
gang für die Fahrgäste und bieten Platz für je 40 Personen. 
lm Zuge sind sie durch Uebergänge mit einander verbunden. 
Mit Rücksicht auf diese Zusammensetzung der Züge enthält 
nicht jeder Wagen wie in Halle einen Motor, sondern es wer- 
den zum Ziehen der drei Wagen selbständige Maschinen benutzt, 
die man füglich als elektrische Locomotiven bezeichnen kann. 
Da diese nicht zur Erzeugung, sondern lediglich zur Verwen- 
dung des elektrischen Stromes dienen, ergibt sich für sie eine 
sehr einfache Einrichtung. Sie enthalten nur mehrere langsam 
laufende Elektromotoren mit den nöthiren Regnlirungs- und 
Bremsvorrichtungen, sowie Platz für den Führer. Die Drehung 
der Motorachsen wird den Rädern der Locomotive mitgetheilt 
und dadurch der ganze mit dieser gekuppelte Zug in Beweguug 
gesetzt. Die benöthigte elektrische Energie wird in Central- 
stationen erzeugt und über das ganze Netz vertheilt. Diese 
Centralen geben gleichzeitig den elektrischen Strom für die 
Zug- und T unnelbeleuchtung, die Signaleinrichtungen, erforder- 
lichenfalls auch für Fahrstühle, Ventilatoren u. a. w. 

Die Züge folgen einander in Zwischenräumen von 3 Minuten 
und besitzen eine Fahrgeschwindigkeit von ungefähr 25 km in 
der Stunde, kommen mithin den Berliner Stadtbahnzügen an 
Schnelligkeit gleich. Durch diese grosse Geschwindigkeit wird 
bereits an sich für eine genügende Lüftung des Tunnels ge- 
sorgt; durch elektrisch betriebene V entilatoren kann diese noch 
gesteigert werden. 


Ein Punkt, welcher besondere Schwierigkeiten bot und 
durch seine wesentliche Bedeutung für den Bahnverkehr bei 
der Planung der Untergrundbahnen die grösste Umsicht er- 
forderte, war die Anlage der Bahnsteige. “Gerade diese Frage 
hat hier eine sehr geschickte und günstige Lösung gefunden: 
Die unterirdisch gelesenen Stationen befinden sich nämlich in 
dem ungefähr 10 m breiten Raume zwischen den parallelen 
Tunneln, in den sogen. Schleifen natürlich an einer Seite des 
(seleises; sie werden auf dieselbe Weise und aus gleichen fluss- 
eisernen Röhren wie die Tunnel hergestellt. Zu diesem Zwecke 
sind mehrere Röhren neben einander verlegt, deren Seitenwände 
theilweise durch massive eiserne Träger ersetzt werden. Von 
der Strasse erfolgt der Zugang zu den Bahnsteigen theils von 
sogen. Inselsteigen mit Wartehallen, theils anf Höfen, oder in 
Läden passend gelegener Häuser. Der Verkehr für das Pu- 
blıkum ist der denkbar einfachste, dem Stadtbahnbetriebe ent- 
sprechende. Nur wird man, statt zum Bahnsteig emporzusteigen, 
mittels Fahrstühlen zu demselben hinabbefördert. Neben den 
Fahrstühlen sind Treppen vorhanden. Die Fahrstühle fassen 
40 bis 50 Personen. Für Kreuzungsstationen sind naturgemäss 
zwei über einander gelegene, rechtwinklig sich kreuzende 
Bahnsteige vorgesehen, welche ebenfalls durch Fahrstühle und 
Treppen verbunden sind. Die Station wird durch eine Fülle 
von elektrischem Licht fast taghell beleuchtet und wird auch 
in architektonischer, gesundheitlicher und ästhetischer Hinsicht 
voll befriedigen 

Für die zunächst zu bauende Friedrichstrassenstrecke sind 
folgende 14 Haltestellen geplant: Fennstrasse, Eiskeller. In- 
validenstrasse, Oranienburger Thor, Karlstrasse, Bahnhof Fried- 
richstrasse, Unter den Linden, Jürer-, Leipziger-, Kochstrasse. 
Markthalle II, Belleallianceplatz, Gneisenau- und Bergmann- 
strasse. Diese Strecke wird bei der geplanten Geschwindigkeit 
unter Berücksichtigung des Aufenthalts auf den Stationen in 
etwa 20 Minuten zurückgelegt werden können. Die Länge der 
Gesammtstrecke hin und zurück beträgt ungefähr 13 km: der 
Anschlag für ihre Herstellung beläuft sich auf 12 Millionen Mark. 

Es ist anzunehmen, dass zur Ausführung des gewaltigen 
Unternelimens eine Art Schwestergesellschaft der Berliner klek- 
tieitätsiwerke erstehen wird. 

Die elektrische Untergrundbahn wird nach ihrer Vollendung 
die bisher vermisste Ergänzung zu den bereits bestehenden 
Verkehrsmitteln der Stadt Berlin bilden. Diese werden dadurch 
keineswegs eine Schädigung erfahren, da der gesteigerte Ver- 


Heft 5. 


kehr jederzeit alle verfügbaren Transportmittel vollauf beschäf- 
tigen wird. Denjenigen gegenüber, welche aus dem Bestehen 
der Untergrundbahn eine bedenkliche Concurrenz für Omnibus-, 
l’ferdebahngesellschaften u. s. w. folgern, genügt es, darauf 
hinzuweisen, dass nach den statistischen Angaben beispiels- 
weise in New York die Hochbahn, obgleich einen bedeutenden 
Verkehr aufnehmend, die Frequenz der Strassenbahnen nur auf 
kurze Zeit und keineswegs bedeutend eingeschränkt hat. 


Manganbronze. 


Finem von dem Geh. Bergrath Heusler zu Bonn in der 
Niederrheinischen Gesellschaft für Natur- und Heilkunde ge- 
haltenen Vortrage und weiteren Mittheilungen desselben ent- 
nehmen wir, dass nach den neueren Fortschritten in der An- 
wendung der Legirungen des Mangans mit Kupfer die sogen. 
reinen Manganbronzen geeignet sind, die Kupferzinnbronzen 
zu ersetzen und dieselben, was Festigkeit und Dehnung, sowie 
(lie weitere mechanische Verarbeitung anbelangt, erheblich über- 
treffen. 

Bekanntlich kann man bei den Phosphor- und Silicium- 
bronzen den Gehalt an Phosphor und Silicium über diejenigen 
Mengen hinaus, welche die Desoxydation des Kupferoxyduls 
beim Schmelzen herbeiführen, nicht beliebig und nur etwa bis 
zu 1 Proc. steigern, weil sonst unbrauchbare Legirungen ent- 
stehen. 

Abweichend von diesen Vorgängen verhält sich das Mangan, 
indem dessen Zusatz mit '/ bis Y/ Proc. zum Kupfer nicht 
allein eine völlige Desoxydation herbeiführt, sondern auch bis 
30 Proc. gesteigert werden kann und dann immer noch brauch- 
bare Kupfer-Manganlegirungen liefert. Das Mangan bildet daher 
bei den Legirungen mit Kupfer, Zinn und Zink, sowie auch 
Nickel über 1 Proc. hinaus einen wesentlichen constituirenden 
Bestandtheil der Legirungen. Ganz besonders ist dies der Fall 
bei den sogen. reinen, nur aus Kupfer und Mangan bestehenden 
Manganbronzen, welche sich wegen ihrer innigen und homogenen 
Verbindung nicht ullein für Gusszwecke, sondern auch zur 
weiteren mechanischen Verarbeitung und zur Herstellung von 
Rundstangen, sowie Draht und Blechen eignen. i 

Die reinen Manganbronzen für Gusszwecke werden im Ver- 
hältniss von 

98 Proc. Kupfer : 


2 Proc. Mangan 
% „ : 4 


B0 2 Jo l0 ; i 
85 a a : 15 , a 


hergestellt und weisen nach einer grossen Reihe von Zerreiss- 
versuchen in diesen Zusammensetzungen 


eine absolute Festigkeit von 26 bis 41 K/umn 
a Elasticitätsgrenze „ 15 „ 20 Kamm 
» Dehnung „ 19 „ 29 Proc., 
„ Contraction » 31, 5 
nach. 

Geschützrohre bis zu 12 cm Durchmesser in der Zusammen- 
setzung von 85 Proc. Kupfer und 15 Proc. Mangan haben sich 
hei umfassenden Schiessversuchen auf dem Schiessplatze der 
Artillerieschiesschule zu Berlin wohl bewährt und den aus ge- 
wöhnlicher Geschützbronze hergestellten Geschützrohren in der 
Zusammensetzung von 90 Proc. Kupfer und 10 Proc. Zinn 
mindestens ebenbürtig gezeigt, so dass zu Geschützzwecken das 
Zinn als selteneres Metall wohl durch das Mangan ersetzt werden 
kann. Es bleibt nur noch eine Schwierigkeit zu beseitigen, 
welche im Ausbrennen der Legirung, veranlasst durch die Ein- 
wirkung der Pulvergase, beruht, welche aber nicht wesentlicher 
als die bei der Zinnbronze ist. Da mit dem steigenden Mangan- 
gehalte die Härte der Legirung bedeutend zunimmt, so werden 
künftige Versuche darauf gerichtet sein, eine Manganbronze 
von etwa 80 Proc. Kupfer und 20 Proc. Mangan, welche immer 
noch die erforderlichen Eigenschaften besitzt, zu Geschützrohren 
zu verwenden und derselben durch Ausschmieden eine solche 
Dichtigkeit zu geben, dass bei einer höheren Festigkeit als 
41 K/amm die Einwirkung der Pulvergase erheblich vermindert wird. 

Gewalzte reine Manganbronze übertrifft schon bei einem 
verbältnissmässig geringen Zusatze das gewalzte Kupfer an ab- 
soluter Festigkeit und Contraction um 15 bis 20 Proc., so dass 
dieselbe für Gegenstände, welche grosse Widerstände auszu- 
halten haben, wie z. B. die Stehbolzen der Locomotiven, bei 
geringerer Dicke zweckmässiger als das Walzkupfer benutzt 
wird. Ebenso werden Bleche, welche eine besondere Festigkeit 
besitzen müssen, aus reiner Manganbronze hergestellt. Wüh- 
rend das reine Kupferblech beim Drücken und Stanzen leicht 
reisst, lassen sich Manganbronzebleche auf der Stanzmaschine 
in complicirten Formen stanzen, ohne rissig zu werden. 

Dinglers polyt. Journal Bd. 385, Heft 5. 1892111. 
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Die mit Rundstangen aus gewalzter reiner Manganbronze 
mit geringem Mangangehalt neuerdings angestellten Zerreiss- 
versuche haben folgende Resultate ergeben: 


Rundstangen- Absolute Festig- Con- 
durchmesser keit in kqmm Dehnung traction 
inmm  [Flasticitätsgrenze In Proc. in Proc. 
21,75] 
1. 27 33,98 41 15 
2. 27 32,33 40 75 
8. 26 34,20 33 15 
4. 23 32,93 34 80,9 
ð. 16 32,40 29 81,75 


Die neuesten Zerreissversuche mit Manganbronzerundstangen 
ergaben bei derselben Zusammensetzung bei sechs Proben, 
welche einem Quantum von 5000 k im Durchschnitt entnommen 
waren: 


Absolute Festigkeit Dehnung Contraction 
in k‘ymm in Proc. in Proc. 
1. 36,20 28,00 14,20 
2: 32,30 30,00 72,90 
3. 36,20 30,00 73,70 
4. 31,50 32,00 80,90 
ð. 35,90 80,00 12,30 
0. 39,00 30,00 75,00 


Das gewalzte Kupfer besitzt dagegen nur eine Festigkeit 
von 23 bis 25 K/jmm und eine Contraction von höchstens 60 Proc.; 
die sogen. Qualitätsziffer, bestehend in Festigkeit + Contraction, 
ist daher bei der Manganbronze wesentlich höher. 

In elektrotechnischer Beziehung zeigen die Legirungen des 
Mangans nach neueren Untersuchungen bemerkenswerthe physi- 
kalische Eigenschaften, indem durch die Physikalisch-technische 
Reichsanstalt zu Charlottenburg an einer Reihe von Legirungen, 
welche unter Leitung des Referenten auf der Isabellen-Hütte zu 
Dillenburg hergestellt worden sind, festgestellt worden ist (Mit- 
theilungen aus der Physikalisch-technischen Reichsanstalt. Zeit- 
schrift für Instrumentenkunde, Jahrg. 1890), dass sie ihren Wider- 
stand gegen den elektrischen Strom mit der Temperatur nur 
wenig veründern und daher an Stelle der bisher verwendeten 
Widerstandslegirungen, wie Neusilber, Nickelin, Patentnickel, 
Rheotan, vortheilhaft benutzt werden können. 

Nach Prüfung einer grösseren Zahl von solchen Mangan- 
legirungen, theilweise auch mit einem Zusatz von Nickel, ist 
eine aus Kupfer, Mangan und Nickel bestehende Legirung mit 
der Benennung Manganin ausfindig gemacht worden, welche 
sich bei einer dem Neusilber ähnlichen Farbe schmieden und 
walzen, sowie zu Draht ausziehen lässt. Bleche werden bis auf 
eine Dicke von 0,20 mm und Draht bis auf einen Durchmesser 
von 0,10 mın hergestellt, 

Die in elektrotechnischer Beziehung und speciell für Mess- 
instrumente wichtigen Eigenschaften dieser als Widerstands- 
material benutzten Legirung bestehen darin, dass bei einem 
specifischen Widerstande von 42 die Aenderung des Leitungs- 
widerstandes ınit der Temperatur sehr klein ist und durch einen 
Wendepunkt, welcher bei Zimmertemperatur von 16° C. liegt, 
in einen negativen Werth übergeht. Während also der speci- 
fische Widerstand etwa deni des Nickelins gleich ist, ist die 
Aenderung mit der Temperatur in den Grenzen von — 10° C. 
bis + 40° C. kleiner als der zehnte Theil von derjenigen der 
genannten Legirung, in der Nähe des Wendepunktes aber noch 
viel kleiner. In dem für elektrische Messungen in Betracht 
kommenden 'Temperaturintervall von 10 bis 30°C. kann daher 
die Widerstandsveränderung, welche bei anderen Widerstands- 
legirungen eine Beobachtung der Temperatur bis auf Grad- 
theile nothwendig macht, für sehr feine Messungen vernach- 
lässigt werden. 

Gemäss den Untersuchungen und Prüfungsattesten der 
Physikalisch-technischen Reichsanstalt in Charlottenburg hat 
sich für Manganindrähte und -Bleche das folgende Ergebniss 
herausgestellt: 


Specifischer Widerstand Mittlere Aenderung des 


: ER em Widerstandes für 10 
in Mikrohm Ems Temperaturerhöhung 
Draht. 
Probe 1 43,0 — 0,000018 
zwischen 18° und 50° 
u. 2 41,0 + 0.000010 
zwischen 17° und 30° 
u 43,2 — 0,000017 
zwischen 17° und 53° 
Blech. Dasselbe zeigte einen specifischen Widerstand 


von 44,85 Mikrohm 5 und eine mittlere Ab- 


nahme des Widerstandes von 0,0000089 seines Be- 
trages für 1° Temperaturerhöhung zwischen 15° 
und 60°. 
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Nach zwei Prüfungen der elektrotechnischen Versuchsstation 
des Polytechnischen Vereins in München haben sich folgende 
Resultate ergeben: 

1) Für Manganindraht von 1 m Länge mit 1 mm Quadrat- 
querschnitt für die Temperatur 15° == 0,429 Ohm. 
Temperaturcoefficient zwischen 15° und 97° = — 0,000024. 

Derselbe ist also negativ, d. h. der Widerstand wird kleiner, 
wenn die Temperatur steigt, und zwar für jeden Grad um 
24 Milliontel seines Betrages. 

2) Für Manganinblech. Widerstand von 1 mm Länge 
bei 1 mm Quadratquerschnitt für die Temperatur 15° 
= 0,46 Ohm. 

Temperaturcoefficient zwischen 15° und 96° = — 0,000014. 

Auch hier ist also der Temperaturcoefficient negativ; es 
vermindert sich der Widerstand für jeden Grad der Temperatur- 
erhöhung um 20 Milliontel seines Werthes. 

Ferner: 

Für Manganindraht. Widerstand von 1 m Länge bei 1 mm 
(uadratquerschnittfür die Temperatur 20° = 0,459 Ohm. 
Temperaturcoefficient zwischen den Temperaturen 13° 
und 97° = -—0,0000295, — 0,0000288, — 0,000030, also 
im Mittel = 0,000029. 

Der Widerstand nimmt also ab, wenn die Temperatur steigt, 

und zwar für jeden Grad um 29 Milliontel seines Betrages. 


Ueber die Lieferungsbedingungen für Mineral- 
schmieröle bei den königl. preussischen Staats- 
eisenbahnen. 

Von Dr. M. Albrecht in Hamburg. 


(Schluss des Berichtes S. 67 d. Bd.) 


In unserem Fabrikslaboratorium sind mit diesem 
Apparate durch Jul. Victor Esop eine grosse Anzahl Be- 
stimmungen ausgeführt worden und haben sich bei diesen 
Versuchen die folgenden Beobachtungen ergeben: 

1) Die U-förmigen Rohre, in welchen das Oel zum 
Steigen gebracht wird, dürfen an keiner Stelle der Bie- 
gung eine Einknickung oder Verengung haben und müssen 
in durchaus regelmässiger U-Form gebogen sein; die ge- 
ringste Verengung des Rohrquerschnittes oder eine Un- 
regelmässigkeit der Curve verlangsamt das Steigen des 
Oeles. Der innere Durchmesser dieser Rohre muss überall 
genau 6 mm, wie vorgeschrieben, betragen. 

2) Die Gummischläuche, welche die Glasrohre ver- 
binden, müssen dem Durchmesser der Rohre genau an- 
gepasst sein und vollkommen dicht schliessen. Durch das 
öftere Ueberschieben des Gummischlauches über das Glas- 
robr wird die Elasticität des Gummis geschwächt, wodurch 
leicht Druckverlust entsteht. Ebenso müssen die Quetsch- 
hähne stets in gut schliessendem Zustande gehalten werden, 
um Druckverlust zu vermeiden. 

3) Mikroskopisch feine Ausscheidungen in dunklen 
Oelen erhöhen die Reibung im Glasrohre und vermindern 
dadurch die Steighöhe. So ergaben nach unserer Beob- 
achtung dunkle Oele, welche längere Zeit bei Winterkälte 
(bei — 5° bis — 10°C.) im Freien gelagert hatten, geringere 
Steighöhen als dasselbe Oel, welches bei normaler Tempe- 
ratur gelagert hatte, offenbar in Folge von mikroskopischen 
Ausscheidungen fester Kohlenwasserstoffe, welche durch 
die anhaltende Kälte bewirkt worden sind. Ebenso be- 
einflussen dem Oele anhaftende Spuren von Feuchtigkeit 
die Versuchsresultate auf diesem Apparate ungünstig, 
wahrscheinlich in Folge der sich bildenden mikroskopischen 
Eiskrystallchen. Oelproben, welche von uns dem äusseren 
Umfange eines Fassinhaltes entnommen wurden, sei es 
mittels eines Hebers dem Bauche des Fasses oder durch 
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Auslaufenlassen aus dem Spundloche, ergaben stets ein 
ungünstigeres Resultat, als Proben, welche aus der Mitte 
desselben Fasses herausgehebert wurden; einestheils ist die 
äussere Schicht des Fassinhaltes durch Anziehen von Wasser 
aus den feuchten Fassdauben immer etwas feucht, anderen- 
tbeils im Winter mehr durchgekältet als die Mitte der 
Flüssigkeit, welche durch die äussere Schicht als schlechten 
Wärmeleiter vor Abkühlung geschützt ist. 

Die Methode ist derartig empfindlich, dass die königl. 
mechanisch-technische Versuchsanstalt in Charlottenburg 
aus einer Flaschenprobe dunklen Oeles, welche wir ihr zur 
Untersuchung übersandten, bei sieben Versuchen mit denı 
unfiltrirten Oele Steighöhen ermittelte, welche von O bis 
ll mm variirten (bei einem Versuche 0, bei zwei Ver- 
suchen 2, bei drei Versuchen 8 und bei einem Versuche 
11 mm), während dasselbe Oel filtrirt 10 und 13 mm stieg. 

Es folgt daraus, dass bei Anwendung dieser Methode 
zur Feststellung der Kältebeständigkeit des Oeles das Oel 
vor dem Versuche durch ein trockenes Filter fltrirt werden 
muss, um brauchbare Resultate zu erbalten. Stark wasser- 
haltiges Oel müsste vor dem Filtriren entwässert werden. 
Auch müssen die Proben stets der Mitte des Fasses ent- 
nommen werden. 

Wenn diese Vorsichtsmaassregeln nicht ergriffen werden 
und die Bahnverwaltungen grosse Parthien Oele wegen 
Differenzen von 2 bis 3 mm Steighöhe den Lieferanten am 
Bestimmungsorte, wo in der Regel eine anderweitige Ver- 
wendung für das eigens auf Order der Bahn angefertigte 
und expedirte Oel fehlt, zur Verfügung stellen, so ist das 
eine schwer zu rechtfertigende Belästigung und Schädigung 
der Industrie. 

Ueberhaupt erscheint dieser Apparat zur Ermittelung 
des Kältepunktes für die Zwecke der Praxis zu complicirt 
und zu subtil. Die früber bei verschiedenen preussischen 
Eisenbahnverwaltungen angewandte Methode zur Bestim- 


mung der Kältebeständigkeit, welche darin bestand, dass 


ermittelt wurde, ob das Oel bei der vorgeschriebenen 
Temperatur aus einer 5 mm weiten Oeffnung bei 30 mm 


Druckhöhe noch in Tropfen ausfloss, war weit einfacher, 


. zuverlässiger und hinreichend genau. 


Zu den übrigen Vorschriften über die Beschaffenheit 
der Mineralöle übergehend, möchte ich darauf hinweisen, 
dass die Vorschrift der Wasserfreiheit der Oele dahin 
präcisirt werden sollte, dass nur beim Erhitzen stark 
schäumende Oele zu beanstanden seien, während Spuren 
von Feuchtigkeit, welche sich durch schwaches Stossen oder 
Spritzen beim Erhitzen kundgeben, keinen Anlass zur Zu- 
rückweisung des Oeles geben sollten. Wie schon erwähnt, 
hat es der Fabrikant nicht in der Hand, dass die Oele, 
welche seine Fabrik als vollständig wasserfrei verlassen, 
ebenso am Bestimmungsorte eintreffen. Es ist unmöglich, 
Öelfässer auf einer mehrtägigen oder mehrwöchentlichen 
Reise, auf welcher sie mehrfach umgeladen werden und 
im Freien zu lagern haben, vor Feuchtigkeit zu schützen. 


‚ Dass aber der Regen oder die Bodenfeuchtigkeit von 


aussen durch die Fugen zwischen den Fassdauben in ein 


mit Oel gefülltes, unter freiem Himmel lagerndes Fass 
` eindringt, namentlich im Frühjahr und Sommer, wenn das 
; Fassholz vorher durch trockene Winde ausgetrocknet wurde, 
haben wir durch öftere Versuche mit ganz unwiderleglichen 
‚, Ergebnissen festgestellt. 


Ein Gehalt von einem tausendstel Gewichtstheil Wasser 


Neue Verfahren und Apparate in der Zuckerfabrikation. 
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genügt vollständig, um Wasser in einem dicken Mineralöle 
durch Spritzen und Schäumen beim Erhitzen desselben 
nachweisen zu können, wie wir durch Versuche festgestellt 
haben, und es wird zugegeben werden müssen, dass ein 
derartig minimaler Wassergehalt weder der Verwendbar- 
keit noch dem Werthe des Oeles in irgendwie nennens- 
werther Weise Eintrag thun kann. Diesem Umstande 
sollten die Eisenbahnverwaltungen billiger Weise Rechnung 
tragen und auch anordnen, dass Proben zur Feststellung 
des Wassergehaltes der Oele stets der Mitte der Fisser zu 
entnehmen sind. 

Mit der Forderung, dass das zu liefernde Oel süurefrei 
sei, sollte, soweit diese Forderung unbegrenzt gestellt wird, 
nur das Fehlen von Mineralsäuren verstanden werden, 
auf welche durch Lakmustincetur im wässrigen Auszuge 
des Oeles zu prüfen ist. Sauerstoffhaltige organische Pro- 
ducte schwach sauren Charakters, welche durch alkoholische 
Natronlauge auszuziehen und durch Phenolphtalein nach- 
zuweisen sind, sind bekanntlich in geringen Mengen in 
den meisten dunklen Mineralölen enthalten, schaden aber 
der Verwendbarkeit derselben in keiner Weise, da diese 
organischen Säuren Metalle nicht angreifen und überhaupt 
einen so schwach sauren Charakter haben, dass selbst ihre 
Alkaliseifen in wässriger Lösung durch Stehen in der Wärme 
wieder zerfallen. 

Holde’ schlägt vor, diesen Gehalt an organischen 
Säuren auf 0,1 Proc., berechnet als Schwefelsäureanhydrid, 
zu begrenzen und an helle Mineralöle noch schärfere An- 
forderungen in dieser Hinsicht zu stellen. Letzteres als 
berechtigt anerkennend, erscheint für dunkle Oele ein zu- 
lässiger Gehalt an organischen Säuren von 0,1 Proc. zu 
niedrig gegriffen; einzelne preussische Verwaltungen haben 
früher bis 0,3 Proc. Säuregehalt, als Schwefelsäureanhydrid 
berechnet, als zulässig anerkannt. 

Gegen die Forderung der vollständigen Löslichkeit 
des Oeles in Petroleumbenzin von 0,67 bis 0,70 ist nichts 
einzuwenden, solange mit dem blossen Auge nicht 
sichtbare Spuren von unlöslichen Bestandtheilen, die 
bei Anwendung von 10 g Oel in keiner wägbaren 
Menge auf dem Filter zurückbleiben dürfen, unbean- 
standet bleiben. 

Ebenso wenig sind gegen die letzten Forderungen, 
„das Oel darf nur schwachen Geruch besitzen, keine fremd- 
artigen Beimengungen enthalten und selbst nach längerem 
Lagern keinen Bodensatz bilden; auch darf es keine 
trocknenden Eigenschaften besitzen, d. h. in dünnen 
Lagen längere Zeit den Einwirkungen der Luft ausgesetzt 
weder verbarzen, noch zu einer firnissartigen Schicht ver- 
trocknen“, von Seiten der Fabrikanten Einwendungen zu 
erheben. 

Um die in den Lieferungsbedingungen und Prüfungs- 
methoden der Verbesserung bedürftigen Bestimmungen 
abzuändern und die Bedürfnisse des Eisenbalınbetriebes in 
Einklang zu bringen mit den Ansprüchen, welche billiger 
Weise an die Mineralölindustrie gestellt und von letzterer 
befriedigt werden können, erscheint die Berufung einer 
Sachverständigen- Commission aus Eisenbahnfachmännern, 
wissenschaftlichen Chemikern, welche Specialisten auf dem 
Gebiete der Mineralölanalyse sind, und Producenten von 
Mineralschmierölen als diejenige Maassregel, welche die 


5 Vesterr. Chen. u. Techn. Ztg., 1892 S. 1069. 


schwebenden Fragen aın erschöpfendsten und befriedigendsten 
lösen könnte. Ein dabin zielender Wunsch ist bereits in 
der Eingangs dieser Mittheilungen erwähnten Eingabe vom 
Herbst 1888 an den preussischen Herrn Eisenbahnminister 
verlautbart worden, aber derzeit unerfüllt geblieben. Die 
inzwischen verflossenen 3'/; Jahre haben auf diesem Ge- 
biete zwar erhebliche Fortschritte, aber noch keine voll- 
kommene Gesundung der Verhältnisse gebracht, und diese 
kann nur durch die Mitwirkung aller dazu berufenen 
Factoren erzielt werden. 

Weitaus der überwiegendste Antheil aller in Deutsch- 
land zu Eisenbahnschmierzwecken verbrauchten Mineralöle 
ist russischen Ursprunges, da die Bakuer Mineralschimieröle 
am besten allen Anforderungen des Eisenbahndienstes ent- 
sprechen. Die russischen dunklen Schmieröle werden heute 
den deutschen Eisenbahnen so billig geliefert, dass von 
den letzten ab Hamburg gestellten Submissionspreisen von 
etwa 20 M. für 100 k inclusive Zoll 

etwa 61 Proc. auf den deutschen Eingangszoll 
(welcher etwa 157 Proc. auf das 
unverzollte Oel beträgt), 


„ 3l  „  aufTransportspesen von Baku nach 
Hamburg 
und nur „ 8 „ aufden Werth des Oeles entfallen. 
- 700,00, 


Es ist einleuchtend, dass an einen solch geringwerthigen 
Stapelartikel, welcher nur durch wohlorganisirte Massen- 
transporte in Cysternenwaggons und Cysternenschiffen dem 
Consum so wohlfeil zugeführt werden kann, nicht die- 
selben rigorosen Anforderungen in Bezug uuf chemische 
Reinheit u. s. w. gestellt werden dürfen, als an ein hoch- 
raffinirtes chemisches Präparat. Allen billigen Anforde- 
rungen der Praxis entsprechen aber auch diese Oele in 
vollkommen genügender Weise. 


Neue Verfahren und Apparate in der Zucker- 
fabrikation. 


(Fortsetzung des Berichtes S. 39 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Die Ursache der nadelförmigen Krystallisation des 
Zuckers glaubt A. Aulard (nach einem Vortrage in der 
Versammlung belgischer Zuckerchemiker, Bull. assoc. chi- . 
mistes. Bd. 8 Nr. 12 S. 656 ff.) anders als bisher angenom- 


men erklären zu sollen. 


Bekanntlich krystallisirt die Saccharose in klinorhombischen, 
hemiedrischen harten Krystallen. Dieselben sind chemisch rein 
und polarisiren nur deshalb nicht immer 100°, weil sie oft 
durch organische und salzige Stoffe verunreinigt sind, welche 
den Krystallen äusserlich anhaften, und die Zwischenräume 
kleiner an einander haftender Krystalle erfüllen, und welche 
Stoffe beim Ausschleudern mehr oder weniger entfernt werden 
können. 

Die Krystallform des Zuckers von der Ausscheidung scheint 
von der normalen abzuweichen, und da nun die Rafltinose in 
länglichen Nadeln krystallisirt, so hat man daraus geschlossen, 
dass die eigenthümliche Krystallform der Ausscheidungszucker 
durch die Rafħuose veranlasst werde: man nahm sogar an, 
dass alle Zucker von der Ausscheidung Raftinose enthielten’, 
woraus man dann eine ungerechtfertigte Minderwerthigkeit 
dieser Zucker ableitete. 

Alle Melassenentzuckerungsverfabren und namentlich die 
Kalkverfahren, Elution, Fällung, Ausscheidung, verursachen 


1 Nicht sowohl der Zucker selbst, als die Mutterlauge des- 
selben (siehe Stammer's Jahrbuch, 2. Aufl. S. 1118). St, 
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die Bildung grösserer oder geringerer Mengen von Kalksalzen 
mit organischen Säuren, wenn nicht kohlensaures Alkalı an- 
gewandt wird, welches wenigstens theilweise die Bildung dieser 
Salze aufhebt. Nach Ansicht Aulard’s kommt die abnorme 
Krystallisation der Ausscheidungszucker allein von der Gegen- 
wart und der grossen Menge dieser Kalksalze her. 

Diese Ansicht sucht der Genannte durch zahlreiche Analysen 
und Beobachtungen zu begründen und gelangt zu folgenden 
Schlüssen: 

1) Die ersten und zweiten Producte einer gewöhnlichen 
Zuckerfabrik können keine Raftinose enthalten; die dritten viel- 
leicht Spuren, die Melassen zwischen 0,5 und 1 Proc. 

2) Es ist nicht erforderlich, die Raffinose in ersten und 
zweiten Producten vor der Ausscheidung oder vor anderen mit 
Rübenarbeit verbundenen Melassenverfahren zu bestimmen, da 
diese Producte keine bestimmbaren Mengen enthalten können. 
Nur dritte und vierte Producte von der gemischten Arbeit ent- 
halten Raffinose, aber nicht mehr als 0,75 Proc. Die Melassen 
von diesem etwa !iıs betragenden Nachproduct haben bis 3 bis 
8 Proc. Raffinosegehalt. 

3) Die Raffinose muss in allen Producten der directen 
Ausscheidung und der sonstigen Verfahren, einschliesslich der 
Osmose, bestimmt werden, obwohl die ersten Producte der Aus- 
scheidung von reinen Rübenmelassen oft keine Spur Ratftinose 
enthalten. 

Nichts rechtfertigt die Missgunst der Ausscheidungszucker 
und des denselben auferlegten Preisabschlages. 

Baudry bemerkte hierzu, er schliesse sich voll der von 
‚lulard dargelegten Ansicht in Betreff des Einflusses der orga- 
nischen Salze auf die Krystallisation an, und er habe bei der 
Melassenentzuckerung mittels Baryt stets beobachtet, dass die 
nadelförmigen Krystalle in Folge ungenügenden Auswaschens 
der Zuckerbarytkuchen auftraten, welche Mutterlaugen von 
starkem Gehalt an organischen Stoffen einschlossen. Auch diese 
Zucker krystallisirten nach dem Umschmelzen normal. In den 
spitzen Krystallen konnte niemals durch directe und Inversions- 
polarisation Raffinose nachgewiesen werden. 


Eine Vorrichtung zum Verarbeiten gefrorener Zucker- 
rübenschnitzel in Diffusionsbatterien wurde im Deutschen 
Reiche vom 7. Januar 1891 ab für E. Rassmus in Blanken- 
burg a. Harz patentirt (D.R.P. Nr. 59834). 


Bei der Verarbeitung von gefrorenen Zuckerrüben nach 
dem Diffusionsverfahren tritt, besonders in sehr kalten Wintern, 
meistens der grosse Uebelstand auf, dass in dem Diffuseur, 
welcher mit soeben erst geschnitzelten gefrorenen Rübenschnitt- 
lingen zum Zwecke der Auslaugung gefüllt worden ist, trotz- 
dem die Schnittlinge mit möglichst heissem Maischsaft in Be- 
rührung gebracht werden, durch Zusammengefrieren sich ein 
fester Schnitzelballen bildet. Hierdurch ist sowohl die Aus- 
laugung der Rübenschnitzel überhaupt unmöglich gemacht, als 
auch ihre Entleerung durch das Mannloch des Diffuseurs un- 
gemein erschwert. Dieser Uebelstand verursacht bedeutende 
Mehrausgaben an Arbeitslöhnen und Brennmaterial, veranlasst 
Zeit- und erhebliche Zuckerverluste und hat meistens einen bis 
zum Stillstande verlangsamten Fabrikbetrieb zur Folge. 

Diesen Uebelständen wird durch den patentirten Saftver- 
theiler abgeholfen, der im Wesentlichen aus einer in der Mitte 
des Diffuseurs angeordneten Säule besteht, welche mit schnecken- 
förmig angebrachten Abzweigungen oder Flügeln versehen ist 
und bewirkt, dass der durch das obere Mannloch einströmende 

Saft mitten in den Kern der Schnitzel eintritt. Schon bei der 
Füllung des Diffuseurs wird sich, der schneckenförnigen An- 
ordnung der Abzweigungen gemäss, eine sehr lockere Lagerung 
der hinabfallenden Schnitzel ergeben; ausserdem ist dem heissen 
Safte nicht allein der Weg um den gefrorenen Schnitzelballen 
herum nach dem unteren Siebboden gestattet, sondern der Saft 
kann frei in die gesammte Schnitzelmasse eintreten und dort 
das Gefrieren verhindern. 

Patentanspruch: 

Vorrichtung zum Verarbeiten gefrorener Zuckerrüben- 
schnitzel in Ditfusionsbatterien, bestehend aus einer etwa in 
der Mitte eines Diffuseurs befindlichen massiven oder hohlen 

Säule mit schneckenförmig angeordneten Abzweigungen oder 
Flügeln zur Vertheilung des heissen Saftes in den gefrorenen 
Rübenschnitzeln. 


C. Bögel und C. Beryer in Brieg, Schlesien, liessen sich 
folgende Neuerung bei der Entfärbung von Zucker ent- 
haltenden Flüssigkeiten mittels Kohlepulvers patentiren 
(D.R.P. Nr. 58609 vom 8. März 1891). 


Das Wesen des Patentes geht aus dem Patentanspruche 
hervor: 


Neue Verfahren und Apparate in der Zuckerfabrikation. 
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1) Die Bildung eines festen, kömigen und filtrirfähigen 
Niederschlages bei der Entfürbung von zuckerhaltigen Flüssig- 
keiten aller Art mittels Kohlepulvers dadurch, dass man ent- 
weder vor oder nach Einführung des Kohlepulvers in der 
Zuckerflüssigkeit kohlensauren Kalk fällt, entweder durch Zu- 
gabe von Kalk und Einleiten von Kohlensäure, oder (falls ge- 
nügend Kalk in der zuckerhaltigen Flüssigkeit vorhanden ist) 
lediglich durch Einleiten von Kohlensäure, so dass der koblen- 
saure Kalk mit dem leichten Kohlepulver zusammen einen 
specifisch schweren, körnigen, leicht filtrirbaren Niederschlag 
bildet. 

2) Die Verwendung der nach Anspruch 1) dargestellten, 
durch Trennen von der zuckerhaltigen Flüssigkeit gewonnenen 
Niederschläge, bestehend aus Kohle und kohlensaurem Kalk. 
zur Erzeugung von Kohlensäure durch Brennen derselben in 
zur Kohlensäureerzeugung geeigneten Oefen. 


Einen Schnitzel- oder Pülpefänger construirte E. Mik 
in Saaz, Böhmen (D.R.P. Kl. 89 Nr. 57867 vom 28. Decem- 
ber 1890). 


Derselbe besteht aus einem Mantel mit Ober- und Unter- 
deckel, zwischen welchen ein feines Drahtgeflecht oder besser 
ein Siebceylinder eingeschaltet ist, welcher den Innenraum des 
Mantels in zwei Räume theilt, von denen der innere, vom Sieb- 
cylinder begrenzte Raum mit der Zuleitung für die Diffusions- 
säfte, sowie mit dem Ableitungsrohre für die von der Flüssir- 
keit getrennte Pülpe verbunden ist, während der zwischen 
Siebeylinder und Mantel liegende ringförmige Raum zur Ab- 
leitung für die abgesonderte Flüssigkeit dient. 

Da das Zuleiten der die Pülpe enthaltenden Flüssigkeit 
unter Druck erfolgt, wird der Inhalt des Siebeylinders selbs- 
thätig fortgeleitet und dadurch das Sieb selbsthätig gereinigt. 

In beistehender Fig. 12 ist ein Pülpe- 
finger der neuen Art im Senkrecht- 
schnitt dargestellt. 

Wie ersichtlich, wird das Absondern 
der Rübenschnitzel von der Flüssigkeit 
durch ein Sieb A bewirkt, welches ent- 
weder als einfaches Drahtgeflecht oder 
besser als Siebeylinder ausgeführt ist. 

Dieses Sieb A, welches vortheilhaft 
die Gestalt eines Cylinders erhält, ist ın 
einen zweiten Cylinder oder Mantel B 
eingesetzt, welcher oben und unten 
durch Deckel ( und D abgeschlossen ist, 
welche den Siebcylinder tragen. 

In Folge dieser Anordnung ent- 
stehen im Mantel B zwei Räume E und 
F, welche durch den Siebeylinder A von 
einander geschieden sind. 

In den vom Siebeylinder A begrenz- 
ten Innenraum E mündet das mit einem 
Ablasshahne G; versehene Zuleitungs- 
rohr @ für die die Pülpe enthaltende 
Flüssigkeit, welche durch die kleinen 
Löcher im Siebe A dringt und in den 
zwischen den beiden Cylindern entstehenden Ringraum F ge- 
langt, von wo sie durch das Rohr K abgeleitet wird. Die 
Pülpe bleibt im Raume FE zurück und steigt in Folge des 
im Apparat herrschenden Wassersäulendruckes allmählich an, 
bis der Innenraum E vollständig gefüllt ist. Wird alsdann 
mittels des Handgriffes J das Ventil K geöffnet, so wird die 
Pülpe in Folge des erwähnten Wassersäulendruckes selbsthätig 
durch das Rohr L fortgeleitet. 

In Zuckerfabriken wird das Rohr zweckmässig dem be- 
nachbarten Diffuseur zugeleitet, welcher eben mit frischen 
Schnittlingen beschickt wurde. 

Da der Apparat in die Abtreibleitung der Diffusionsbatterie 
eingeschaltet ist, wirkt er bei auftretenden grösseren Drucke 
wie ein Windkessel und verhütet Wasserschläge, welche die 
Apparate schädigen. 

Es ist selbstverstüändlich, dass man dem Mantel B ver- 
schiedene Form geben, auch das Sieb A als blosse Scheidewani.l 
im Cylinder B ausführen könnte, ohne vom Wesen der Erfin- 
dung abzuweichen. 


Fig. 12. 
Mik’s Pülpefänger. 


Ein Verfahren zur Herstellung von Krystallzucker in 
Raffinerien wurde Drost und Schulz in Breslau patentirt? 
(D.R.P. Kl. 89 Nr. 55070 vom 25. December 1889). 


? Die denselben patentirte Darstellung von Krystallzucker 
in Rohzuckerfabriken wurde beschrieben 1890 278 331 (D.R.P. 
Nr. 50100) und 1891 280 2x4 (D. R. P. Nr. 54 372). 
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Diese Erfindung betrifft ein Verfahren zur Erzeugung von 
Krystallzucker in Zuckerraffinerien durch Anwendung eines in 
eigenthümlicher Weise im Betriebe der Raffinerie hergestellten 
Deckmittels. 

Bisher wurde in den Raffinerien Krystallzucker aus Roh- 
zucker im Wesentlichen durch Decken entweder mit Dampf 
oder mit Kläre hergestellt. Zu diesem Zwecke verfährt man 
derart, dass man den Rohzucker mit geringwerthigen Syrupen 
einmaischt, in die Centrifuge einlässt und dann entweder mit 
Dampf oder mit etwa 40 bis 50 Proc. genannter Lösung fertigen, 
weissen Zuckers deckt, bis die Krystalle durch den Dampf oder 
die Deckflüssigkeit von dem den Krystallen anhaftenden Syrup 
befreit sind und man nahezu 100procentigen reinen Zucker 
bezieh. solchen von 99 und mehr Polarisation erhält. Bei dem 
Dampfdeckverfahren, nach welchem man etwa 70 bis 75 Proc. 
reinen Krystallzucker erzielt, ist es ein grosser Uebelstand, dass 
cin so bedeutender Antheil an Zucker gelöst und den Nach- 
producten zugeführt wird, während der Nachtheil des Kläre- 
deckverfahrens darin besteht, dass man grosse Mengen fertigen 
weissen Zuckers behufs Herstellung des Deckmittels vorher auf- 
lösen muss, und dass diese Lösung ebenfalls den Nachproducten 
zugeführt wird, so dass bereits fertiger weisser Zucker in letztere 
gelangt. Nach diesem Verfahren werden allerdings 10 Proc. 
mehr Krystallzucker gewonnen, als mit Hilfe des Dampfdeck- 
verfahrens, jedoch wird für die Deckflüssigkeit mindestens so 
viel fertiger weisser, die gesammten Raffineriekosten tragender 
Zucker gebraucht, als durch die Dampfdecke aufgelöst wird, 
und schliesslich den Nachproducten zugeführt. 

Diesen Uebelständen abzuhelfen ist der Zweck der vor- 
liegenden Erfindung, nach welcher man den im Raffinerie- 
betriebe befindlichen und für die Herstellung von Melis, Raf- 
iinade in Broden, Candis u. s. w. bestimmten Raffineriedicksaft 
in nachstehend zu beschreibender Weise verwendet. 

In dem Raffineriebetriebe, in welchem die Herstellung von 
Melis, Raffinade in Broden, Candis u. s. w. bewirkt werden soll, 
wird ausnahmslos in der Weise gearbeitet, dass man in sogen. 
Auflösepfannen durch Auflösen von Rohzucker in Wasser eine 
Zuckerlösung von 50° Balling herstellt, welche man zunächst 
der mechanischen Filtration unterwirft. Dieser vorfiltrirten 
Lösung setzt man die dünneren Absüsswasser zu und filtrirt 
dann das Ganze über Spodium. Der von den Spodiumitiltern 
ablaufende Raffineriedicksaft, welcher fast allgemein eine Dichte 
von 45 bis 48° Balling und fast stets die gleiche Güte und 
Concentration besitzt, wird alsdann im Vacuum auf Füllmasse 
verkocht und aus dieser endlich Consumwaare gewonnen. 


Für das den Gegenstand vorliegender Erfindung bildende 
Verfahren soll nun dieser Raffineriedicksaft mit einem Rein- 
heitsgrad von 90 bis 93, zur Erzeugung von Krystallzucker Ver- 
wendung finden. 

Zu diesem Zwecke wird der Raffineriedicksaft, der bei seiner 
Dichte von etwa 45 bis 48° Balling noch Zucker in der Centri- 
fuge auflösen würde, in besonderen Vacuumverdampfapparaten 
bis zu einem specifischen Gewicht von etwa 1,325 oder un- 
zefähr 66° Balling eingedickt, so dass er nicht mehr im Stande 
ist, in der Centrifuge Rohzuckerkrystalle aufzulösen, in ihm 
selbst aber noch keine Krystallbildung eingetreten ist. Zur 
Benutzung als Deckmittel dem im Vacuum auf Füllmasse zu 
verkochenden Raffineriedicksafte einen Theil zu entnehmen, ist 
nicht angängig, da hierin stets bereits krystallisirter Zucker 
enthalten ist, welcher die Zwischenräume zwischen den Krystallen 
des zu deckenden Rohzuckers verstopfen und so eine Reinigung 
erschweren würde; aus diesem Grunde ist das beschriebene ge- 
sonderte Eindampfen des Raffineriedicksaftes in einem Vacuum 
nothwendig. 

Mit dem concentrirten, filtrirten Raffineriedicksafte führt 
man das vorliegende Verfahren folgendermaassen aus: 

Rohzucker wird mit geringwerthigen Syrupen eingemaischt 
and in der Centrifuge unter Erwärmung der Zuckermasse so 
lange geschleudert, bis der Zucker möglichst von dem ıhm an- 
haftenden Grünsyrup befreit ist. Der Zucker besitzt nunmchr 
einen Reinheitsgrad von etwa 98, während der Reinheitsquotient 
des den Krystallen noch anhaftenden Syrups etwa 69 bis 71 
beträgt. 

Darauf wird dieser Zucker mit dem in oben beschriebener 
Weise eingedickten Raffineriedicksafte von etwa 1,325 spec. Gew. 
in der Centrifuge (zweckmässig unter fortwährender Erwärmung) 
gedeckt. Hierbei sind zur genügenden Verdrängung des den 
Krystallen noch anhaftenden Syrups von einem etwa 69 bis 71 
betragenden Reinheitsquotienten an Deckflüssigkeit etwa 8 bis 
10 Proc. des Gewichtes der zu deckenden Zuckermasse nöthig, 
und erhält man, da die Deckflüssigkeit einen Reinheitsgrad von 
etwa 90 bis 93 besitzt, unter Vermeidung von Krystallzucker- 
verlust durch Auflösung in der Centrifuge einen Krystallzucker 
von mindestens 99,5 Polarisation als ein verkäufliches fertiges 
Product. 
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Bei dem Decken in der Centrifuge wird darauf zu achten 
sein, dass die Temperatur des zum Decken verwendeten Raf- 
fineriedicksaftes nicht höher als diejenige des Deckraumes ist, 
und dass der in dem gedeckten Zucker noch verbliebene Dick- 
saftrest möglichst vollständig aus dem Zucker, zweckmässig 
unter Erwärmung des letzteren, heraussgeschleudert wird, bis 
derselbe etwa noch 1 Proc. Feuchtigkeit enthält. 

Die Vortheile des vorliegenden Verfahrens sind folgende: 

Es wird zur Erzeugung von Krystallzucker im Raffinerie- 
betriebe keine Dampfulecke gebraucht, durch welche ein be- 
deutender Antheil der in der Centrifuge enthaltenen Zucker- 
krystallmasse aufgelöst und den Nachproducten zugeführt würde. 

Ferner ist es zur Erzeugung von Krystallzucker im Raf- 
fineriebetriebe nicht mehr nöthig, für die Herstellung des Deck- 
mittels theuren weissen Zucker aufzulösen und den Nachproducten 
zuzuführen. 

Demgegenüber ist das nach vorliegender Erfindung be- 
nutzte Reinigungsmittel für Rohzucker das billigste, weil ces 
sich im Rafftineriebetriebe von selbst ergibt; ausserdem verur- 
sacht dasselbe keine Zuckerverluste. 


Ein Verfahren zur Gewinnung des Zuckers aus Füll- 
masse unter Zusatz von Melasse wurde Dr. Eugen Kuthe 
in Fröbeln bei Löwen, Schlesien, patentirt (D. R. P. 
Nr. 59115 vom 30. Juli 1890). 


Setzt man zu einer unreinen, zum Theil im Vacuum be- 
reits auskrystallisirten Rüben- oder Rohrzuckerlösung vor dem 
beendeten Verkochen inı Vacuum, und zwar, wenn die Füll- 
masse noch 6 bis 7 Proc. Wasser enthält, nicht mehr krystallisir- 
bare heisse Melasse (Temperatur etwa 75°) von mindestens 
43° B., und zwar etwa 50 Proc. vom Gewicht der Füllmasse, 
kocht in den Vacuum recht langsam so lange weiter, bis die 
6 bis 7 Proc. Wasser verdampft sind, so erhält man eine bei 
75° leichttlüssige Zuckerfüllmasse, welche nach Angabe des Er- 
finders allen oder fast allen krystallisirbaren Zucker in fester 
Form enthält. Diese Füllmasse kann dann sofort aus dem 
Vacuum in die Centrifugen zum Ausschleudern gebracht werden 
behufs Trennung in Rohzucker oder reinen Krystallzucker und 
fast nicht mehr krystallisirbare wirkliche Melasse. Da diese 
Füllmasse, sobald sie auf Zimmer- bezieh. Fabriktenperatur 
sinkt, zähflüssig und zum Ausschleudern ungeeignet wird, ist 
es zweckmässig, solange das Schleudern dauert, die Füllmasse 
in einem runden Wärmgefäss mit Rührwerk und Doppelwan- 
dung durch Dampf oder heisses Wasser auf einer Temperatur 
von 50 bis 75° zu erhalten. Ein Theil der ausgeschleuderten 
Melasse wird für den nächstfolgenden Sud im Vacuum ver- 
wendet. 

Patentanspruch. 

Das Verfahren zur Gewinnung einer bei hohen Tempe- 
raturen (50 bis 75°) leichtflüssigen Zuckerfüllmasse, welche fast 
allen krystallisirbaren Zucker in fester Form enthält, darin 
bestehend, dass man zu noch nicht fertig verkochten Füllmassen 
aus Rüben- oder Rohrzucker im Vacuum eine nicht mehr 
krystallisirbare, 75° heisse Melasse von hohem apecifischen Ge- 
wicht hinzusetzt, dann weiter verkocht, bis eine dem Mutter- 
laugenwasser der ursprünglichen Füllmasse gleiche Wassermenge 
verdampft ist, und schliesslich warm schleudert. 

(Das Verfahren hat nach der neueren Anschauung über 
Krystallisation gewiss Aussicht auf nutzbringende Anwen- 
dung. St.) i 


W. Greiner in Braunschweig liess sich zwei Riesel- 


verdampfapparate patentiren. 


1) D. R. P. Nr. 57494 vom 23. Juli 1890. 

Nach dieser Erfindung werden bei Mehrkörpersystemen 
Zwischengefäüsse eingeschaltet, in welchen die aus den vorher- 
gehenden Körpern übertretende heissere Flüssigkeit auf die 
Siedetenperatur des betreffenden Körpers gebracht wird. 

Die abzudampfende Flüssigkeit tritt durch ein in der Kam- 
mer Bj gelegenes Rohr Sı in den Apparat ein, wird von einer 
Rinne a aufgefangen und fliesst von dort in die Rohre der 
obersten Reihe des Verdampfers über. An dem entgegen- 
gesetzten Ende der Rohre r, in Kammer B3, betindet sich vor 
denselben eine Ueberfallrinne b, welche mit einem Rande zum 
Schutze gegen Ueberschlagen der Flüssigkeit während des 
Kochens versehen ist. Diese Rinne b ist mit Durchbohrungen 
ausgestattet, durch welche der Saft ausfliesst. Durch die Höhe, 
in welcher sich die Durchbohrungen befinden, wird auch die 
Höhe der in den Rohren r sich stauenden Flüssigkeit bestimmt. 
Die aus den Löchern der Rinne b ausfliessende Flüssigkeit wird 
wieder von einer Rinne a aufgenommen, welche die Vertheilung 
derselben für die zweite Reihe der Rohre übernimmt. So 
durchzieht die Flüssigkeit alle unter einander liegenden Rohr- 
reihen, bis sic unten in einer der Kammern B, je nach der An- 
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zahl der Rohrreihen, mündet und durch Stutzen 5, abgeführt | Stöpsel sı und als oben durchbrochene Stöpsel s, im Durch- | 


wird. Auch die der Mündung gegenüberliegende Kammer er- 
hält einen Ablaufstutzen 5 für etwa abspritzende Flüssigkeits- 
theilchen. 

Während des Hindurchziehens durch die Rohre verdampft 
die Flüssigkeit, da die Kammer Æ von D aus mit Wasserdampf 
oder mit Saftdampf aus einem vorhergehenden Verdampfkörper 
gefüllt gehalten wird. Das Condensationswasser fliesst durch 
W ab. Kommt nun die abzudampfende Flüssigkeit aus einem 
vorhergehenden Apparat, so hat sie eine Temperatur, welche 
gleich der des in Æ heizenden, aus dem vorhergehenden Apparat 
stammenden Saftdampfes ist. Die Temperatur der Flüssigkeit 


Greiner’s Riegelverdaimpfer. 


ist also höher als diejenige, welche in den Verdampfkammern B; 
und B, als Siedetemperatur herrscht. Die unter diesen Um- 
ständen in S; eintretende Flüssigkeit würde unter dem niedrigen 
Drucke sehr heftig kochen und ein ruhiges Vertheilen und 
Fliessen nicht zulassen. Aus diesen Grunde ist eid Gefäss A 
(Fig. 14) eingeschaltet, welches durch Rohr d mit den Kam- 
mern Bı und A, in Verbindung steht, und in welches die 
Flüssigkeit durch ein fein gelochtes Rohr S eintritt. Ihre über- 
schüssige fühlbare Wärme wird zur Verdampfung eines Theiles 
des Wassergehaltes der Flüssigkeit verbraucht. 
Dabei sinkt ihre Temperatur, und so um ein 
Weniges abgekühlt, trıtt sie dann erst nach Sı 
über, und zwar annähernd mit derjenigen Tem- 
peratur, welche der Siedehitze in B} und B} 
entspricht. Der Abdampf aus A vereinigt sich 
mit dem Abdampfe aus den Kammern Bı und B 
durch die Rohre d und D und zieht dann entweder 
weiter als Heizmaterial für einen folgenden Körper 
oder, wenn der besprochene Körper der letzte 
einer Reihe ist, zum Condensator. 
Patentanspruch: 

Ein Verdampfapparat mit wagerechten Ver- 
dampfrohren, dadurch gekennzeichnet, dass zwi- 
scheh den einzelnen Körpern ein Zwischengefäss 
(4) eingeschaltet ist, in welchem die abzudam- 
pfende Flüssigkeit fein vertheilt wird, um zu er- 
möglichen, dass sie auf die im Körper herrschende 
Siedetemperatur herabgeht. 


2) D.R.P. Nr. 58037 vom 23. Juli 1890. 

Die vorliegende Erfindung betrifft die Con- 
struction und Verwendung von Theilen, mit deren 
Hilfe man jeden gewöhnlichen stehenden Robert- 
schen Verdampfapparat in einen sogen. Riesel- 
apparat umändern kann. 

Bei dem gewöhnlichen stehenden Hobert’schen 
Verdampfapparat sind alle Rohre der Heizkammer 
mit derjenigen Flüssigkeit angefüllt, welche durch 
Verdampfen eingedickt werden soll, während der 
heizende Dampf diese umspült. Bei dem in solcher Weise 
stattfindenden Abdampfungsverfahren ist es von grossem Nach- 
theile, dass immer eine Saftsäule vorhanden ist, welche das 
Sıeden in der unteren Partie der Rohre sehr erschwert, denn 
die Differenz zwischen den bestimmten Temperaturen des Hejz- 
dampfes einerseits und der siedenden Flüssigkeit andererseits 
kann hier nicht voll zur Geltung kommen. 

Die einzelnen Rohre r r..., welche sich in der Heiz- 
kammer D befinden, werden daher nicht wie bisher oben offen 
gelassen, sondern mit eigenthümlichen Stöpseln sı oder s, zu- 
gedeckt, welche in der Fig. 15, und zwar als oben geschlossene 


schnitt, Grundriss und in der Ansicht dargestellt sind. Die 
linke Hälfte der Fig. 16 zeigt den gewöhnlichen Robert'schen 
Apparat, während die rechte Hälfte derselben mit der neuen 
Umänderung versehen ist. 

Die Stöpsel sı und s sind derartig construirt, dass sie auf 
der Oberkante ab der Rohre r aufliegen, zu gleicher Zeit aber 
auch einen Spalt lassen, durch welchen in der Pfeilrichtung 
die Flüssigkeit in die Rohre r einfliesst. An den Stöpseln be . 
finden sich Nasen n, welche denselben die centrische Lage 
geben. Diese Nasen n aber stören oben den peripherischen . 
Einfluss der Flüssigkeit, sie verschmälern sich daher nach unten 
immer mehr und fehlen am unteren Ende der 
Stöpsel ganz und gar, so dass da, wo die 
Stöpsel den grössten Durchmesser und also 
auch den kleinsten Abstand von der Rohrwand 
haben, die Flüssigkeit ungehindert am ganzen 
Umfange der Stöpsel und der ganzen Innen- 
wand der Rohre herabrieselt. 

Um während des Verdampfens ein ange- 
messenes Flüssigkeitsniveau innehalten zu kön- 
nen, wird das bisherige Circulationsrohr C durch 
ein Ansatzrohr H erhöht, welches mit einer 
Haube J gekrönt ist (Fig. 15). Durch die 
Haube J sollen die in dem Rohre CH auf- 
steigenden Dämpfe seitlich abgeleitet und 
schwere mitgerissene Flüssigkeitstheilchen in 
den Saft zurückgeschleudert werden, so dass 
nur reine Dämpfe oben aus dem Apparate ent- 
weichen. 

Die Wirkungsweise des Apparates ist fol- 
gende: Die zu verdampfende Flüssigkeit wird 
oberhalb der Heizkammer in den Apparat ein- 
geführt und mit Hilfe der Stöpsel s in überall 
gleich dicken Schichten an die Innenwandungen 
der Rohre r geleitet, an denen sie herabrieselt. 
Dabei zieht der aus derselben entwickelte Dampf gemeinsam 
mit der verbleibenden Flüssigkeit nach unten. Die herab- 
tropfende eingedickte Flüssigkeit sammelt sich am Boden der 
Apparates an und wird durch Pumpen entfernt. Der Dampf 
steigt dagegen durch CH nach oben, wobei die von ihn 
mitgerissenen Flüssigkeitströpfchen, wie oben erklärt, aus- 
Se werden. Hierbei werden nun gewöhnlich die 
stöpsel &ı angewendet. Ist jedoch bei schon vorhandenen Appa- 
raten, deren Rohre mit Stöpseln versehen werden sollen, das 


Fig. 16. 
Greiner's Verdampfapparat. 


Rohr CH zu eng, um die Dämpfe ohne Pressung abführen zu 


können, dann muss ein zweiter Ausgang für dieselben vorhanden 
sein. In diesem Falle werden die Stöpsel s verwendet, welche 


oben mit offenen Ansatzröhren versehen sind, welche über das 


Niveau der Flüssigkeit hinausragen. 


Patentansprüche, 


1) Ein Verdampfapparat mit senkrechten Verdampfrohren, 
dadurch gekennzeichnet, dass die oberen Oeffnungen dieser 
Rohre durch mit Nasen versehene Stöpsel (sı 2), welche oben 
geschlossen (s;) oder offen (s9) sind, bedeckt werden, behufs Er- 
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zielung einer möglichst gleichmässigen dünnen Flüssigkeits- 
schicht an den Wandungen der Rohre. 

2) Bei dem unter 1) gekennzeichneten Verdampfapparate 
die Anbringung eines Circulationsrohres C H mit Haube J. 


Eine Neuerung im Verfahren des Abdestillirens der 
flüchtigen Producte aus Melassen und Syrupen wurde 
James Duncan in Selby (Rawcliffe Bridge, York, England) 
vom 19. August 1890 ab patentirt (D. R.P. Nr. 58 823). 


Diese Neuerung betrifft ein Verfahren zur Verfeinerung 
des Geschmackes von Melassen bezieh. Syrupen, nach welchem 
diese hauptsächlich durch den Gehalt von Acetaten, Carbonaten, 
Chloriden und Nitraten von Kalium und Natrium in ihrem Ge- 
schmacke beeinträchtigten Stoffe behufs Abspaltung der in den 
genannten Salzen enthaltenen flüchtigen Säuren mit Schwefel- 
säure versetzt und zum Abdestilliren der flüchtigen Producte 
eingekocht werden, und es besteht die Neuerung darin, bei 
diesem Verkochen das Abdestilliren der flüchtigen Producte 
durch gleichzeitiges Hindurchblasen von Dampf, kalter oder 
warmer Luft, Kohlensäuregas oder Schwefligsäuregas zu er- 
leichtern. 

Der Erfinder verdünnt zunächst das Product bis zu 10° B., 
fügt dann die zur Abspaltung der flüchtigen Säuren nöthige 
Menge Schwefelsäure (d.i. 1 bis 6 Proc. Handelsschwefelsäure 
auf 100 Th. Product, je nach Natur und Menge der vorhandenen 
Verunreinigungen) hinzu und kocht entweder in offenem Gefäss 
oder im Vacuum ein, indem er gleichzeitig Dampf, kalte oder 
warme Luft, Kohlensäuregas oder Schwefligsäuregas durch das 
kochende Product mittels Gebläses, Injectors o. dgl. hindurch- 
bläst, bis die aus dem Producte sich entwickelnden Dimpfe 
sich frei von Essigsäure, Salzsäure und anderen flüchtigen 
Stoffen erweisen. Dies ist im Allgemeinen der Fall, wenn das 
Product bis auf 29 bis 30° B. eingekocht ist. Hiernach wird 
das Product mit Kalk, kohlensaurem Kalk, Aetznatron oder 
kohlensaurem Natron neutralisirt, mittels Zaylor’scher Filter 
oder Filterpressen filtrirt und schliesslich in der üblichen Weise 
bis auf 43° B. eingekocht. Vor diesem Einkochen kann man 
das Product zur Verbesserung seiner Farbe über Knochenkohle 
filtriren. 

Der Zusatz der erforderlichen Menge Schwefelsäure zum 
verdünnten Product kann entweder im Ganzen gleich zu Anfang 
oder portionsweise während des Einkochens erfolgen. 


Patentanspruch: 

Beim Abdestilliren der flüchtigen Producte aus mit Schwefel- 
säure angesäuerten stark verdünnten Melassen bezieh. Syrupen 
das gleichzeitige Durchblasen von Dampf, kalter oder warmer 
Luft, Kohlensäuregas oder Schwefligsäuregas behufs Krleichte- 
rung des Abtreibens der genannten flüchtigen Producte. 

(Die Benutzung dieser sonderbarer Weise patentirten Vor- 
schrift dürfte kaum Aussicht auf guten Erfolg haben! Si.) 


Geschützrohre aus Nickelstahl. 


Die ausgezeichneten Versuchsergebnisse mit Nickelstahl, 
die man bei der Prüfung von Panzerplatten erhielt, haben das 
Constructionsbureau der Marineartillerie in Washington ver- 
anlasst, den Nickelstahl auch zur Herstellung schwerer Geschütz- 
rohre für die Schiffs- und Küstenartillerie zu versuchen. Zu 
diesem Zweck sind bei den Bethlehemwerken die erforderlichen 
Blöcke zur Herstellung einer 20,3 cm-Kanone von 7,06 m Länge 
und 14,25 t Gewicht in Bestellung gegeben worden. Der Stahl 
soll 3 Proc. Nickel enthalten und sind die Bedingungen für 
Bruchfestigkeit und Elasticitätsgrenze um 15 Proc. höher ge- 
stellt, als beim Gusstahl. Man hofft dadurch den Gasdruck im 
Geschützrohr bis 8150 K/gem und dementsprechend auch die 
Anfangrsgeschwindigkeit und lebendige Kraft des Geschosses 
steigern zu können. Bisher ergab die 20,3 cm-Kanone mit 
582,96 k braunen Prismapulvers bei einem Gasdruck von 
2521,5 E/gcem eine Mündungsgeschwindigkeit von 593,4 m. 
(Army and Navy Journal durch Stahl und Fisen.) 


Elektrische Bohrmaschinen im Bette des Mississippi 


sind im vorigen Jahre nach der Railroad Gazette zwischen 
Rock Island und Moline, Illinois, bei Vertiefung der Strom- 
rinne zum Zwecke der reichlicheren Wasserzufulir nach den 
auf der Insel befindlichen Werkstätten und gleichzeitiger Her- 
stellung eines Schiffahrtsweges in grösserem Umfange zur An- 
wendung gekommen. Die Bohrarbeiten waren der Thomson- 
Van Depoele Electric Co. von der Regierung übertragen worden, 
nachdem letztere schon längere Zeit mit den Vertiefungsarbeiten 
beschäftigt war. Zu diesem Zweck war am oberen Theil der 


Insel mit einem Kostenaufwand von 100 000 M. ein Fangedamm 
quer durch den Strom gezogen worden, in dessen Schutz die 
Herstellung der 120 m breiten und 1,20 m tiefen Rinne erfolgte. 
Hierbei wurden mit elektrisch betriebenen Bohrmaschinen in 
einem 180 m langen, durchschnittlich 15 m breiten Kalkstein- 
rücken in der Zeit vom 23. October bis 19. December 1891 
941 Bohrlöcher von 4,5 cm Durchmesser und einer Tiefe von 
1,20 m gebohrt, einige Löcher waren 60 bis 90 cm tiefer. Die 
gesammte Bohrlochlänge betrug 1150 m. Hierauf wurden 
1085 Bohrstunden verwendet, so dass die stündliche Leistung 
eines Bohrers 1,06 m betrug. Die Kosten der elektrischen 
Bohrung stellten sich hierbei nur halb so hoch als beim Bohren 
mit Hand. Es wurden im ganzen neun Bohrer angewandt; die 
volle Zahl kam aber erst in der letzten Zeit gleichzeitig in 
Thätigkeit. Acht von den Bohrern waren auf beschwerten 
Böcken, ein etwas grösserer Bohrer auf einem auf Schienen 
laufenden Wagen angebracht. (Centralblatt der Bauverwaltung.) 


Ueber Mitisguss.! 


Im Berliner Verein der Maschineningenieure beantwortete — 
nach dem Vereinsorgan — der Eisenbahnbauinspector W. Kuntze 
einige Anfragen über Mitisguss wie folgt: 

Die Eigenschaften des durch ein Tiegelschmelzverfahren 
hergestellten Materials entsprechen der Formgebung nach am 
meisten dem Rothguss, es ist beim Giessen so geschmeidig, dass 
es auch zierliche Formen gut ausfüllt und die gerossenen 
Stücke scharfe Abınessungen besitzen. Entsprechend der an- 
gewendeten hohen Wärme ist das Schwinden und Nachsaugen 
sehr erheblich. Die sonstigen Eigenschaften entsprechen genau 
denjenigen des Sclımiedeeisens. Der gegossene Stab zeigt in 
der Bruchfläche grob krystallinisches Korn und ist bei der Be- 
arbeitung ausserordentlich weich, er lässt sich mit Feile und 
Meissel leicht bearbeiten, da die sonst bei gegossenen, ge- 
schmiedeten oder gewalzten Stücken vorhandene härtere Ober- 
flächenhaut fehlt. Ausserdem erträgt er jede Bearbeitung mit 
dem Hammer, man kann ihn kalt ausrecken, zur Feder ab- 
hämmern, auch wie Nieteisen zusammenstauchen. Warm ge- 
macht, ist die Dehnbarkeit des Mitisgusses unbegrenzt, die 
Schweissbarkeit gleich der des leicht schweissbaren Eisens. 
Die Festigkeit gegossener Stäbe ist etwa 26 K/yem, die Dehnung 
etwa 5 Proc., die Contraction etwa 20 Proc. Schmiedet ınan 
das Material unter dem Hammer warm aus, so nehmen jene 
Eigenschaften ganz bedeutend zu. Man kann eine Bruchfestig- 
keit von 40 k, eine Dehnung von 20 Proc. und eine Contraction 
von 50 Proc. ohne Schwierigkeit erreichen, also etwa die 
gleichen Zahlen, die für bestes zühestes Schweisseisen gelten. 
Erfahrungen über die Brauchbarkeit des Mitisgusses liegen in- 
sofern vor, als die königl. Eisenbahndirection für die Werk- 
stätten in Berlin, Frankfurt und Guben in grösserer Menge 
Mitisgussgegenstände bezogen hat. Es mögen zur Zeit etwa 
14000 Gusstücke im Gewicht von mehr als 13000 k und zunı 
Preise von etwa 12000 M. zur Anlieferung gekommen sein. 
Da der Preis für die Gewichtseinheit noch hoch ist, konnten 
mit Vortheil nur kleinere Stücke bestellt werden, die sich ihrer 
schwierigen Herstellung wegen im Schmiedeverfahren zu theuer 
und als l'emperguss zu wenig zuverlässig gegen Bruch erwiesen 
hatten. Der Vortheil liegt hauptsächlich darin, dass, während 
hohle Gegenstände, nachdem sie voll ausgeschmiedet sind, durch 
Bohren und Fräsen fertig gestellt werden müssen, Mitisguss 
jede Form ohne Nacharbeit ergibt. Es wurden z. B. in grösserer 
Menge beschafft Laternenstützen, Schlosstheile, Dornschlüssel 
und Zungenkloben für Weichen. Das Material hat sich bis 
jetzt durchweg als zuverlässig bewährt. Einige kleine Stücke 
kosteten ungefähr den achten Theil des bisherigen Preises. 

Eisenbahndirector Rustemeyer theilte mit, dass in den Per- 
sonenwagen der Eisenbahndirection Bromberg behufs Heizung 
mit Dampf flache Rippenlieizkörper aus Gusseisen von etwa 
600 mm Länge und 250 mm Breite vorhanden seien; diese 
werden bei einem Wasserdruck von 8 bis 10 at gesprengt. Die 
bei Einführung der Normalheizung vorgenommene Steigerung 
des Damptdrucks liess es wünschenswerth erscheinen, für diese 
Körper den widerstandsfühigeren Mitisguss zu verwenden. Der 
erste zur Probe gelieferte Körper konnte wegen poriger Stellen 
zwar keine Verwendung finden, zeigte im übrigen aber ein 
gutartiges Material, grosse Zühigkeit und Festigkeit. Bei 
Prüfung mit Druck traten bis 12 at keine bleibende Durch- 
biegungen ein, bei 20 at hatte sich der Körper in der Mitte 
um ll mm bleibend durchgebogen und erst bei 32 at riss er 
an mehreren Stellen auf. Abgetrennte Rippen hatten einen 
glänzenden, grobkörnigen Bruch, der nach dem Ausschmieden 
fast stahlartig wurde. Das Material ist weich, zähe und lässt 
sich roth- und weisswarm verarbeiten. Abgetrennte Rippen 
konnten kalt rechtwinkelig umgebogen werden, ohne Schäden 
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zu zeigen. Der zweite Körper zeigte sich bei der Wasserdruck- 
probe bei 12 at vollkommen dicht. Der allgemeinen Ver- 
breitung steht der etwas hohe Preis, 0,90 M. für 1 k, entgegen. 


Neuer Laboratoriumsbrenner. 


Prof. Teclu unterwarf die bis jetzt im Gebrauch befind- 
lichen Laboratoriumsbrenner einer Prüfung bezüglich ihrer 
Heizwirkung und kam dadurch zu der Ueberzeugung, dass mit 
Ausnahme des ursprünglichen Bunsen’schen Brenners und dessen 
getreuen Nachbildungen keiner rationell construirt ist, d. h. so, 
dass er bei möglichst geringem Gasverbrauch eine möglichst 
grosse Empfindlichkeit und Sicherheit in der Regulirung ge- 
stattet und die weitgehendsten Unterschiede in seiner Heiz- 
wirkung zeigt. Verf. construirte einen Brenner, welcher ge- 
nannte Eigenschaften in hohen: Grade in sich vereinigt. Die 
Einrichtung des Brenners werde durch nachstehende Zeichnung 
erläutert: 

In dieser ist a die Brennerröbre, welche am unteren Ende b 
eine trichterförmige Erweiterung besitzt. In der Mitte der- 
selben befindet sich eine Schraubenmutter c, die an der inneren 
Trichterwandung befestigt und auf die senkrecht gestellte hohle 
Schraubenspindel d aufgeschraubt ist; aus dem oberen Ende 
dieser Röhre strömt bei e das Gas in die Brennerröhre. Unter 
dem Trichterrande, auf der Schraubenspindel aufgeschraubt, 
befindet sich ferner eine auf- 
und abdrehbare kreisrunde 
Platte f; die Schraubenspin- 
del selbst, welche im Fusse 
des Brenners befestigt ist, 
hat am unteren Ende zwei 
seitliche Oeffnungen: durch 
die eine strömt bei A das 
Gas, durch die andere bei ;, 
h gerade gegenüber liegend, 
geht eine verstellbare, wage- 
recht liegende Schrauben- 
spindel k, durch deren Spitze 
der Gaszufluss regulirt wer- 
den kann. 

Ist die Platte f an das 
trichterföormige Ende der 
Brennerröhre soweit herauf 
geschraubt, dass sie dieselbe verschliesst, so brennt das ent- 
strömende Gas mit gelbleuchtender Flamme. Schraubt man 
die Regulirungsplatte f hinab, so strömt die Luft von allen 
Seiten in das Brennerrohr und die Flamme wird blau. Durch 
Drehung der Luftregulirungsplatte werden also die Flammen- 
componenten innerhalb der Flammenhöhe beliebig weit von 
einander gestellt, wodurch niedrige oder höhere Heizeffecte 
erzielt werden können. 

Dieser Brenner functionirt je nach der Einstellung der 
Luftregulirungsplatte mit einer Flamme, die jener des ursprüng- 
lichen Bunsen’schen Brenners gleicht, oder dieselbe nimmt den 
Charakter einer Gebläseflamme an. 

Der Teclu’sche Brenner ist aus Messing in verschiedenen 
Grössen angefertigt und wird von W. J. Rohrrbeck’s Nachfolger 
in Wien und von Franz Hugershoff in Leipzig geliefert. Zu 
den Brennern eignen sich verschiedene Aufsätze, wie 

a) der Pilzbrenner-Aufsatz (120 bezieh. 70 mm Durchmesser), 
wodurch eine gleichmässige Vertheilung der Wärme bei Ab- 
dampfungen u. s. w. erzielt wird; 

b) ein Kreuzschlitz-Aufsatz (85 bezieh. 50 mm Durchmesser), 
dient zum Kochen in Bechergläsern, Kochflaschen u. s. w. und 
gibt auf einen kleineren Raum gleichmässige grössere Hitze; 

c) ein Schlitz-Aufsatz, welcher für das Erhitzen, Biegen 
oder Ausziehen von Röhren äusserst vortheilhaft ist. 

(Nach Journal für praktische Chemie, 1892 Bd. 45 S. 281, 
und Chemiker-Zeitung, Repertorium 1892 Bd. 16 S. 129.) 


Bücher-Anzeigen. 


Repetitorium der Chemie von Prof. Dr. Arnold. 4. Auf- 
lage. Verlag von Leopold Voss. Hamburg und Leip- 
zig 1891. 


Dieses bekannte und vielbenutzte, speciell zum Gebrauch 
für Mediciner und Pharmaceuten bestimmte Repetitorium ist 
in 4. Auflage erschienen: ein sprechender Beweis, welcher Be- 
liebtheit sich das Buch bei den Studirenden erfreut. In An- 
betracht des Leserkreises, für welchen das Werk vorzugsweise 
bestimmt ist, wurde auf die III. Ausgabe des Arzneibuches des 
deutschen Reiches bei der Bearbeitung der neuen Auflage bce- 
sonders Rücksicht genommen, aber auch die Fortschritte auf 
dem Gebiete der reinen Chemie haben eingehende Berücksich- 
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tigung gefunden. Das Buch kann den Studirenden besten: 


empfohlen werden. 


Recherches sur les colorants derives du Triphenyl- 
méthane par M. E. Noelting. Paris 1892. Admini- 
stration des Deux Revues Boulevard Saint-Germain 111. 
Dieser Vortrag, welchen der auf dem Gebiete der Tink- 

torialchemie rühmlichst bekannte Verfasser Ende 1891 vor der 

Chemischen Gesellschaft in Paris hielt, ist nun im Druck er- 

schienen. Derselbe gibt eine ebenso ausführliche wie über- 

sichtliche Zusammenstellung der bislang durchgeführten Unter- 
suchungen über die Triphenylmethanfarbstoffe und wird auch 
in deutschen Fachkreisen mit Interesse gelesen werden. 


Heinrich Kuhn. Die Baumwolle, ihre Cultur, Structur 
und Verbreitung; mit einer colorirten Abbildung und 
4 Tafeln. Wien. Hartleben’s Verlag 1892. Preis 4 fl. 
Ein durchaus sachlichese und empfehlenswerthes Werk, 
welches den industriellen wie den wissenschaftlichen Fachleuten 
willkommen sein muss. Sowohl die Pflanze selber als auch die 
Faser findet eine sehr eingehende wissenschaftliche und klare 
Darstellung; besonders hervorzuheben sind die Kapitel über 
die Cultur und die Culturländer der Baumwollpflanze, in denen 
ein sehr reiches statistisches Material verarbeitet ist; was in 
botanischer Beziehung über Pflanze und Faser gesagt ist, steht 
gleichfalls auf sicherem wissenschaftlichen Boden; nicht über- 
flüssig ist es vielleicht, an dieser Stelle auch auf die ausführ- 
liche Erklärung der Benennungen der Handelswaare und die 
Herleitung derselben hinzuweisen. Die letzten Kapitel de:s 
Werkes, welche das Verhalten der Faser gegen Farbstoffe, die 
Vergleichung mit den anderen Spinnfasern, sowie die Entwicke- 
Jung und den Umfang der Baumwollindustrie behandeln, tragen 
dazu bei, dem Leser ein in jeder Beziehung abgerundetes und 
vollständiges Bild von dieser in der Textilindustrie so wichtig 
gewordenen Faser zu geben. Es drängt sich ganz naturgemäss 
bei der Lectüre des Buches der Wunsch auf, dass auch ander: 
Rohstoffe und ihre Industrie, z. B. Kautschuk u. s. w., Bearbeiter 
finden, welche in gleicher Weise sorgfältig und umfassend den 
Gegenstand behandeln. Sch. 


Jahrbuch der Chemie. Herausgegeben von Richard 
Meyer. I. Jahrgang 1891. Verlag von H. Bechhold. 
Frankfurt a. M. 1892. Preis 12 M. 

Dieses unter der Mitwirkung namhafter Gelehrten verfasste 
Jahrbuch stellt eine ebenso eigenartige wie werthvolle Be- 
reicherung unserer chemischen Literatur dar. Dasselbe gibt 
eine Uebersicht über die wichtigsten Fortschritte auf dem Ge- 
biete sowohl der theoretischen wie technischen Chemie. Es 
unterscheidet sich von den Jahresberichten principiell dadurch, 
dass nicht jede einzelne neue Arbeit referirt wird; vielmehr 
greift der betreffende Referent aus seinem Specialgebiete ledig- 
lich dasjenige heraus, worin sich der Fortschritt auf diesen 
Gebiete erkennen lässt und was demgemäss von allgemeiner 
Bedeutung ist. Während man die Jahresberichte in der Haupt- 
sache als Nachschlagewerke benutzt, eignet sich das Jahrbuch 
zur fortlaufenden Lectüre. 

Der Herausgeber des Jahrbuches darf sich des Dankes und 
der Anerkennung der Fachgenossen dafür versichert halten, dass 
es ihm gelungen ist, die Fortschritte, welche auf dem Felde 
chemischer Forschung im verflossenen Jahre gemacht sind, dem 
Leser in so conciser und übersichtlicher Form zu bieten. 

Das Jahrbuch 1891 gliedert sich in 11 Abschnitte: 

Pharmaceutische Chemie und Chemie der Nahrungs- nnd 
Genussmittel: Prof. Beckurt. 

Technologie der Fette: Prof. Benedikt. 

Organische Chemie: Prof. Bischoff. 

Metallurgie: Prof. Dürre. 

Photographie: Prof. Eder und E. Valenta. 

Anorganische Technik, Explosivstoffe: Prof. Häussermann. 

Anorganische Chemie: Prof. Krüss. 

Agriculturchemie, Technologie der Kohlehydrate, Gährungs- 
gewerbe: Prof. Märcker und L. Bühring. 

Theer- und Farbenchemie: Prof. Id. Meyer. 

Physikalische Chemie: Prof. Nernst. 

Physiologische Chemie: Dr. Röhmann. K. 


Nicht versetzt! — das alte Klagelied. Beleuchtung 
der Ueberbürdungsfrage von neuen Gesichtspunkten 
aus. Ein Wort an die Lehrer im Interesse der viel- 
geplagten Schüler und der weit mehr geplagten Eltern 
von Fr. Wilh. Schulze. Wurzen. Ad. Thiele’s Verlag. 
24 S. Grossoctav. Preis 35 Pf. 
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Bemerkungen über die heutigen Kriegswaffen. 


(Schluss des Berichtes S. 104 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Zur Entschuldigung der geringen Kenntnisse über die 
Geschossdrehungen darf vielleicht auf die der Drehung der 
irdischen Körper im Allgemeinen zurückverwiesen werden. 
Ueber letztere gibt hauptsächlich das Kapitel der Physik über 
„die Kreiselbewegung®“ Aufschluss. Dieses Kapitel zeigt, 
wie durch eine höchst scharfsinnige Rechnung, deren Richtig- 
keit nicht bezweifelt werden kann, errechnet worden ist, 
welche Bewegungen die Körper haben müssen, welche „sich 
um einen Punkt drehen und eine allerseits symmetrisch 
zur geometrischen Achse vertheilte Dichtigkeit besitzen“. 
In den besseren Werken wird ganz besonders hervorgehoben, 
dass die Rechnung nur für ganz bestimmte Körper aus- 
führbar ist (s. Acta mathematica, 1890/91 S. 81, und Kirch- 
hoff: Vorlesungen über mathematische Physik, 1883 7. Vor- 
lesang $ 4 u. ff. und S. 422). Für die Umdrehungserschei- 
nungen der übrigen Körper, welche sich nicht errechnen 
lassen, scheinen nur wenige Angaben vorzuliegen, wenn 
man von Veröffentlichungen absieht, welche, die Rechnungs- 
voraussetzungen nicht beachtend, auf Körper, die im Wider- 
spruche zu letzteren stehen, einfach die errechneten Er- 
scheinungen übertragen. — In einem Schriftchen über Die 
Kreiselbewegung, Berlin 1891, Luckhardt, ist eine Darstel- 
lung der Bewegungserscheinungen von solchen Körpern 
versucht, welche der Berechnung nicht unterworfen werden 
können. Daraus ergibt sich einmal, dass die Bewegungen 
nicht homogener Kreisel ganz andere sind, als die (er- 
rechneten) der homogenen, und dann, dass die beobachteten 
Erscheinungen mit den berechneten eine gewisse Ueber- 
einstimmung besitzen. Bei den (natürlichen) unsymmetri- 
schen Kreiseln nimmt das Aufrichten mit der Grösse der 
Unsymmetrie an Schnelligkeit zu, bei den zur Rechnung 
gedachten ist ein Aufrichten ausgeschlossen. In senkrechter 
Stellung bildet bei den unsymmetrischen Kreiseln die 
geometrische Achse einen Winkel mit der Senkrechten, der 
bei kleinen Geschwindigkeiten gross ist, aber mit der Ver- 
ringerang der Unsymmetrie abnimmt; bei den homogenen 
soll er gar nicht vorhanden sein. 

Gerade diese Eigenthümlichkeit, dass beim aufgerich- 
teten nicht symmetrischen Kreisel die geometrische Achse 
einen Winkel umschreibt, dessen Grösse mit der Grösse 
der Unsymmetrie und der Verminderung der Geschwindig- 
keit zunimmt, scheint ein ausgezeichnetes Mittel zur Unter- 
suchung, ob ein Kreiselkörper homogen ist oder nicht, zu 
sein. Dieses Untersuchungsmittel löst also die Frage, ob 
es viele Kreiselkörper gibt, deren Bewegungen berechnet 
werden können. Nach einer Voruntersuchung hat es den 
Anschein, als ob solche homogene Körper nur selten, viel- 


leicht gar nicht existiren. Sollten sich in Wirklichkeit 
Dinglers polyt. Journal Bd. 285, Heft 6. 1892/I1I. 


keine solche finden, so würde der Werth der angestellten 
Kreiselberechnungen für die Physik so lange sehr gering 
sein, bis es gelingt, sie als Grundlagen für die Berechnung 
der Bewegungserscheinungen der vorhandenen Kreisel zu 
benutzen. — 

Die Wichtigkeit der Thatsache, dass die ungleich- 
förmige Lagerung der Massentheilchen eines Körpers sich 
durch die Kreiselbewegung in wahrnehmbarer Weise 
Aussert, rechtfertigt es vielleicht, wenn hier noch Folgen- 
des angeführt wird: In Lehrbüchern, z.B. Kitter: Tech- 
nische Mechanik, 1874 S. 422, ist eine Formel für das 
„zusammengesetzte ÜCentrifugalpendel“ angegeben, welche 
recht bemerkenswerth erscheint. Nach Fig. 17a ist unter 
genanntem Körper eine senkrechte Welle gedacht, welche 
sich in festen Lagern bewegt, in der Mitte ist eine Stange 
drehbar befestigt, deren Enden Kugeln tragen, von denen 
die links angedeutete vollständig gleich der rechts unten 
befindlichen sein soll. Wenn dieser Körper in Umdrehung 
versetzt ist, so nimmt die Stange in Folge ihrer un- 
gleichen Länge und ihrer ungleichen Belastung eine be- 


Fig. 17. 


a) Zusammengesetztes Centrifugalpendel. b) Unsymmetrischer Kreisel. 
c) Gleichgewichtslage eines Winkelhebels. 


stimmte Lage gegen die Senkrechte an, für welche sich 
unter Verwendung der in die Figur eingetragenen Be- 
zeichnungen folgende Formel aufstellen lässt: 

g (m+AL— mi 

(g ist die Beschleunigung der Schwere, œ die Umdrehungs- 
geschwindigkeit). Wäre die Mitte der Stange in der Welle 
befestigt, dann würde die schräge Stellung lediglich durch 
die mit A bezeichnete zweite Kugel bestimmt werden. 
Aus der Formel ergibt sich nun, dass man die Masse 
dieser (Uebergewichts-)Kugel leicht ermitteln kann, wenn 
sie unbekannt ist. — Wenn auf der halbirten Stange die 
letztere Kugel fehlte, dann würde cos =0, Winkel 2 
also 90° sein. In diesem Falle findet keinerlei Zug an der 
Welle statt, man könnte also ruhig die beiden Lager weg- 
nebmen und sich ausserdem die Stange fest (unter einem 
rechten Winkel) mit der letzteren verbunden denken. Damit 


cos f = 


hat man das Bild des Querschnittes eines sich drehenden 


symmetrischen Kreiselrades. Denkt man sich nun ein 

solches symmetrisches Kreiselrad an einer Seite belastet, 

dann hat man die einfache Form eines unsymmetrischen. 

Denkt man sich nun weiter dieses unsymmetrische Kreisel- 
16 
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rad zuerst in eine starke Drehung in festen Lagern (wie 
in Fig. 17a z. B.) versetzt und alsdunn das obere Lager 
nach oben abgehoben, dann wird die Achse nicht mebr 
ihre senkrechte Stellung behalten, sondern es wird der 
ganze Kreiselkörper schräge Lagen annehmen (Fig. 17b), 
die sich durch schimmernde Umrisse dem Auge des Be- 
obachtenden bemerkbar machen, und lange Zeit hindurch 
fast gleichbleibende Winkel mit der Senkrechten (oder 
Wagerechten) bilden; hierbei umschreibt die Achse einen 
Kegel und jeder übrige Punkt einen Kreis, den grössten 
umläuft der äusserste Peripheriepunkt. zunächst dem Ueber- 
gewicht. (Dieser Punkt lässt sich leicht durch einen in 
die Nähe gehaltenen Gegenstand bezeichnen.) Durch die 
in Fig. 17c dargestellten Winkelhebel lässt sich die Wir- 
kung des Zuges der Fliehkraft des in einem wagerechten 
Kreise sich bewegenden Uebergewichtes verdeutlichen. Für 
diesen „relativen Gleichgewichtszustand eines unsymme- 
trischen Kreiselrades“ muss unbedingt eine Formel ge- 
funden werden können, welche der oben für das „zusammen- 
gesetzte Centrifugalpendel“ mitgetheilten ähnlich ist; denn 
aus den Versuchen scheint hervorzugehen, dass hier die- 
selben Grössen wie dort auftreten und dass durch ver- 
schiedene Uebergewichte an einem und demselben Körper 
auch verschiedene Ausschlagswinkel erzeugt werden; für 
dasselbe Uebergewicht wird aber immer dieselbe Ausschlags- 
erscheinung auftreten, wenn die Geschwindigkeit die gleiche 
bleibt. In wissenschaftlicher Hinsicht würde durch eine 
solche Formel ein Ausdruck für die Lagerung der Massen- 
theilchen eines Körpers geschaffen sein, der vielleicht für 
die Berechnung der Umdrehung der nichthomogenen Kör- 
per von grosser Bedeutung werden könnte. 

Den Beweis dafür, dass man die Bewegung der un- 
symmetrischen Kreisel mit der der Geschosse in Verbindung 
bringen darf, liefert das oben genannte Schriftchen. Das- 
selbe bringt den Gedanken, dass man ein Geschoss zu- 
sammengesetzt denken könne aus einer Anzahl von sehr 
symmetrischen Kreiselrädern. Bringt man in der Peri- 
pherie eines derselben, welches weit vom Schwerpunkte 
entfernt liegt, ein Bleistück an, setzt man dann den Körper 
in Kreiselbewegung und lässt ihn fallen, so sieht man 
deutlich, wie die Achse einen Hohlraum umschreibt, der 
ähnlich dem bei einem einseitig belasteten Kreisel ist. 
Wenn die Ueberlastung bei dem geschossartigen Körper 
nicht vorhanden ist, so bleiben seine Umrisse ebenso scharf, 
wenn er fällt, nachdem er in Kreiselbewegung versetzt 
wurde, als wenn er diese Bewegung nicht hat. Um die 
eigenthümlichen Erscheinungen noch auffälliger zu machen, 
sind dann noch andere Belastungen der geschossartigen 
Körper vorgenommen worden, unter anderen die der im 
vorigen Berichte schon erwähnten. — 

Aus der vorstehenden Zusammenstellung über das, 
was man früher „Rotation“ nannte, ergibt sich, dass in 
einem sich drehenden Körper die Lagerung der Massen- 
theilchen zur Linie, um die er sich dreht, von grösstem 
Einfluss auf die Bewegung ist, und zwar ist es ganz gleich- 
gültig, ob die Achse sich ganz frei bewegt, wie bei einem 
Geschosse in der Luft, oder an einem Ende frei, im anderen 
unterstützt ist, wie bei den Kreiseln, oder ob sie in festen 
Lagern liegt, wie bei Treibriemenscheiben oder Schwung- 
rädern u. dgl. Um die Drehungsbewegung eines solchen 
Körpers beherrschen zu können, muss man sich zuerst 
Kenntniss von dieser Lagerung seiner Massentheilchen 


verschatien ; das ermöglicht die Kreiselbewegung. Bei den 
im praktischen Leben verwandten derartigen Körpern muss 
alsdann eine Regelung der ungleichförmigen Massenver- 
theilung so stattfinden, dass der Raum, den der Körper 
während einer Umdrehung einnimmt, nicht grösser ist, 
als der, den er ohne Drehung einnehmen würde. Viel- 
leicht wird es grosse Nachtheile bringen, wenn man 
Körper, welche rotiren sollen, nicht einer solchen Be- 
handlung unterwirft, sondern sie nur auf ein gleichmässiges 
gutes Aeussere untersucht und dann für symmetrisch zur 
Achse erklärt. — Ob die Artilleriegeschosse jetzt schon 
einer solchen Bebandlung theilhaftig werden, ist noch 
nicht bekannt geworden. 


Bei den Bemerkungen über die heutigen Geschütze 
verdient noch erwähnt zu werden, dass ım J. 1891 in den 
österreichischen Festungen ein selbsthätiges 8 mm-Gewehr- 
laufgeschütz von Maxim (vgl. 1891 281 152) eingeführt 
worden ist. Gleichzeitig muss hierbei aber die Thatsache 
berichtet werden, dass durch Versagen einer solchen Waffe 
eine von Kamerun ausgegangene Expedition unter v. Graven- 
reuth vollständig gescheitert ist. Das Ereigniss dürfte eine 
kräftige Mahnung zu einer aufmerksamen Behandlung 
dieser Geschütze sein. 


Zu den wichtigsten Neuerungen zur Verbesserung der 
Geschütze hinter Panzerungen ist eine Vorrichtung zum 
Richten zu nennen, welche die Richtnummer der Wirkung 
des feindlichen Feuers ganz entzieht. Sie ist wahrschein- 
lich bei den Thurmgeschützen der französischen Marine 
eingeführt und in Deutschland unter Nr. 56484 einem 
Marquis de Fraysseic Bonnin patentirt. Sie besteht zu- 
nächst aus einer Schiene, welche auf dem Geschütze parallel 
der Seelenachse befestigt wird; das rückwärtige Ende der- 
selben dient als Zeiger; vorn ist eine nach oben drehbare 
„Richtlatte* angeschraubt, die hinten einen nach unten 
gerichteten Gradbogen hat, welcher dem eben erwähnten 
Zeiger angepasst ist. Durch diese Vorrichtung kann die 
Richtlatte unter einem bestimmten Erhöhungswinkel zur 


Fig. 18. 
Vorrichtung zum Richten von Geschützen hinter Panzerungen. 


Rohrseele gestellt werden. Auf derselben ist vorn eine 
Glaslinse, hinten eine Bildfläche befestigt, auf welcher ein 
bestimmter Punkt besonders bezeichnet ist. (Eine besondere 
Vorrichtung ermöglicht es, dass die „Bilddistanz“ während 
des Stellens stets dieselbe bleibt) Wenn in dem Punkte 
das Bild des Zieles erscheint, dann geht die Verbindungslinie 
beider durch die Mitte der Linse, dann hat das Geschütz 
die zum Schusse gewünschte Richtung. Vor der Linse 
muss natürlich die das Geschütz deckende Panzerung 
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einen Schlitz haben; der Richtende kann sich neben dem- 
selben vollständig geschützt aufstellen, weil er nur die 
Bildfläche zu beobachten hat. — 

Erwähnenswerth ist ein in vielen Marinen schon ein- 
geführter Apparat von Fiske (280 39.*258) zum Messen von 
Entfernungen und zum Festlegen von Orten im Gelände 
auf Plänen und in Geschützstellungen (D.R.P. Nr. 56484). 

Derselbe benutzt zwei Standorte, welche einen gewissen, 
nicht zu kleinen Abstand von einander haben. Schon früher 
waren ähnliche Entfernungsmesser mit „grosser Basis“ im 
(Gebrauch, die aus zwei Messtischen bestanden, auf welchen 
mittels eines Lineals mit Visireinrichtung (Diopter) Rich- 
tungslinien nach einem Zielpunkte festgelegt werden konnten. 
Aus den Winkeln, welche dieselben mit einer vor Beginn 
des Messens festgelegten Verbindungslinie beider Tische 
bildeten, liess sich dann ein Dreieck berechnen oder con- 
struiren, welches die gewünschten Entfernungen lieferte. 
Dieses Verfahren hatte zwei Nachtheile: die beiden Beob- 
achter visirten nicht immer denselben Punkt an, und zum 
anderen dauerte sowohl die Verständigung beider über die 
Zielpunkte und die gemessenen Winkel, als auch die Be- 
rechnung selbst geraume Zeit. Diesen zweiten Uebelstand 
schafft der Fiske’sche Apparat vollständig weg, indem er 
eine auf einem Messtische ermittelte Richtungslinie durch 
elektrische Verbindung auf den anderen überträgt. Er 
bedient sich dazu des Grundgedankens der Wheatstone’schen 
Brücke. Auf jedem Messtische bildet ein Metallstift den 
Mittelpunkt für einen Metallbogen und den Drehpunkt für 
eine Metallschiene. Beide Stifte und Bogen sind nun durch 
einen Stromlauf so verbunden, dass, wenn beide Schienen 
parallel stehen, die zugehörigen eingeschalteten Galvano- 
meter 0 zeigen. Sowie aber eine Metallschiene verschoben 
wird, also der anderen nicht mehr parallel steht, dann 
macht das Galvanometer einen Ausschlag, der erst ver- 
schwindet, wenn die letztere auch verschoben wird, bis sie 
die parallele Stellung erreicht. Die Richtung eines Fern- 
rohres auf der Schiene des einen Messtisches wird also sofort 
auf die Schiene des anderen übertragen und wird dort 
einen Winkel mit der vorher festgelegten Grundlinie be- 
zeichnen. Die Untersatzschiene eines besonderen Fernrohres 
des letzteren Tisches gibt den zweiten Winkel mit dieser 
Linie an, welcher zur Bestimmung des Dreieckes nach dem 
Zielpunkte nöthig ist. Benutzt man als Endpunkte der 
Grundlinie zwei Punkte eines untergelegten Planes, welche 
den Aufstellungsorten der Messtische entsprechen, so kann 
man die Lage eines anvisirten Punktes im Vorgelände un- 
mittelbar in den Plan einzeichnen (damit also z. B. die 
Lage einer plötzlich auftretenden feindlichen Batterie sofort 
festlegen). 

In höchst sinnreicher Weise hat Fiske weitere Ver- 
besserungen an diesem Apparate angebracht. Durch einen 
zwischen zwei in den Stromlauf eingeschalteten Metall- 
stäbchen sich bewegenden Schieber kann das Galvanometer 
auf O gestellt und dann die Entfernung unmittelbar ab- 
gelesen werden. — Die beiden Messtischposten werden mit 
einer Batterie in Verbindung gesetzt und geben dort den 
(ieschützen unmittelbar die Richtung an, welche sie nach 
einem ihnen unsichtbaren Ziele einnehmen müssen (ein 
Zeigertelegraph übermittelt ihnen dazu die Entfernung). — 
Die Messtischposten könner mit einem Commandeurstande 
verbunden werden, dieser wieder mit einer Batterie; der 
Commandeur erhält die ihm nöthig erscheinenden Angaben 
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über die feindliche Stellung und gibt durch Stellen von 
Schienen und Zeigern seine Befehle an die unterstellten 
Batterien. Diese Uebermittelung ist vielleicht schneller 
auszuführen als eine unmittelbar mündliche, und sie ge- 
währt den Nutzen, dass durch Commandorufen und über- 
langes Hin- und Herreden mit dem Fernsprecher keine 
Unruhe erzeugt wird. 

Unter Benutzung dieses Apparates würde ein Schiff 
durch eine an der Küste stehende Mörserbatterie in fol- 
gender Weise beschossen werden: Zwei Fernrohrposten mit 
Fiske-Apparat stehen an Uebersicht gewährenden Punkten, 
verfolgen ein feindliches Schiff mit ihren Fernröhren; dessen 
Fahrt wird dadurch lautlos an die Batterie übertragen 
und durch die Geschütze verfolgt; kommt das Schiff in 
eine Entfernung, für welche diese geladen und gerichtet 
sind, so erfolgt das Abfeuern einer Salve (mit „Schnell- 
fenermörsern“ liesse sich die Sache noch anders denken). — 
Die umgestaltende Wirkung dieses Apparates für den 
Festungskrieg lässt sich durch folgende Betrachtung zweier 
sich plötzlich gesenübertretenden, einander verdeckt liegen- 
den Batterien andeuten: Hat die eine Batterie zwei passend 
angestellte Beobachtungsposten mit Fiske-Apparat, so kann 
sie eine Minute nachdem der erste feindliche Schuss ge- 
fallen, antworten, und — da die Fernrohre gerichtet 
bleiben — auch sich einschiessen. Hat die feindliche 
Batterie keinen Fiske-Apparat und auch keine vorbereitete 
entsprechende Beobachtungseinrichtung, so können Stunden 
vergehen, ehe sie den Gegner gefunden hat. Wahrschein- 
lich ist sie aber bis dahin kampfunfähig gemacht worden. 

Der dem Apparate noch immer anhaftende Fehler, 
dass falsche Messungen durch Anvisiren zweier Punkte 
(statt nur eines) entstehen, wird beim Beobachten zur 
Nachtzeit gegen aufblitzende Geschütze wenig oft vor- 
kommen. Bei Tage werden gegen scharf hervortretende 
Punkte des Geländes dann keine Fehler vorkommen, wenn 
vorher von jedem Fernrohrposten aus eine Photographie oder 
eine Skizze aufgenommen und in denselben die gleichen 
anzuvisirenden Gegenstände bezeichnet worden waren. 

Es ist sehr wohl möglich, dass dieser Apparat auch 
die Aufnahme des Geländes (Terrainaufnahme) vollständig 
umgestalten wird; denn die bisherige Aufnahme mit dem 
Messtische und der eine Messlatte anvisirenden Kippregel 
braucht mindestens die zehnfache Zeit, im gebirgigen oder 
unwegsamen Terrain noch viel mehr. Da in Amerika 
jetzt schon Messungen auf 5000 m mit nur 15 m Fehler 
(0,33 Proc.) gemacht „worden sind, so wird dieser noch 
wenig durch den Gebrauch verbesserte Apparat auch wahr- 
scheinlich genügende Genauigkeit abgeben. 


Neuere Fräsemaschinen. 
Mit Abbildungen, 


Frister-Rossmann’s Universalfräsemaschine. 

Bei dieser von der Nühmaschinenfabrik vorm. Frister 
und Rossmann in Berlin gebauten Fräsemaschine (Fig. 1 
bis 16) sind verschiedene Einzelheiten, namentlich aber die 
Anordnung für die Schaltung des Tisches hervorzuheben. 

Diese hier dargestellte Maschine ist die grösste der 
von dieser Firma ausgeführten Reihe von Universalfräse- 
maschinen, bei welchen im Wesentlichen auch dieselben 
Einrichtungen beibehalten sind. 


Heft 6. 


124 Fräsemaschinen. 


Po = T j , 
` i . 1f 2 mm 
Test. 


aan mer nen nn nenn nn dd - nn mn nn nn nn nn en 


in | TNN O 
e” -NSS U KAE O 


ST pE | a , 
N | N, / f “ 


RELEY 


SI 72 


A ANS 


sam% i 
Baur N N 
A N RS AN ial 
rc 2/7 


7777 zu 


> IE H \ Bw ze h 
OHREN SISTERS = e = — pi DEREN: x " 
í pa WE: : 
7. 


RS D SSS A ny z 


Fig. A. 


SP 


EEE 


IN 


mnr..w N 


ORTE 


KAM 


ji HE 
A 


i 
y 


17 
Š re 


į : 
PANT VAN | 
E Rs SE YV aN 


Fig. 7. 


Universalfräse von Frister und Rossmann. 
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Sie besitzt eine grösste zulässige freie Höhe von Fräser- 
achse bis Tischoberkante von 500 mm, eine Schlitten- 
bewegung am Winkeltisch von 300 mm, Tischlänge und 
Tischbreite von 1320 bezieh. 215 mm, eine Tischbewegung 
von 700 mm, Länge zwischen den Spitzen von 720 mm und 
Spitzenhöhe des Theilkopfes von 160 nım, wobei die Ein- 
richtung getroffen ist, dass sowohl die Einsätze, als auch 


Fig. 12. 
Universalfräse von Frister und Rossmann. 


die aufzuschraubenden Aufsätze sowohl in die Theilkopt- 
wie in die Fräsespindel passen. 

Gelagert ist die hohle Fräsespindel a (Fig. 3) in einer 
Kegelbüchse im vorderen und in einer Klemmbüchse im 
hinteren Spindelstockauge, ist aber gegen axiale Verschiebung 
nur durch Ringmuttern versichert. Ein kegelförmiger Feder- 
stift besorgt die Kuppelung des grossen Triebrades mit 
der Stufenscheibe, welcher durch einen Bajonettverschluss 
in der ausgelösten Stellung gehalten wird. 

Um einen möglichst ruhigen Rädergang zu erzielen, 


Fig. 13. 
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Fig. 14. 
Universalfräse von Frister und Rossmann. 


sind die Uebersetzungsräder des Spindelstockes mit schrau- 
benförmig gewundenen Schrägzähnen ausgeführt. 

Von den Stufenscheiben e wird ferner vermöge einer 
Kuppelung f eine schwingende Welle g bethätigt (Fig. 1 
bis 6), die sich in einem um die Schneckenwelle A schwingen- 
den Lager s führt und hierbei die Schraubenräder treibt, 
die mittels eines Schneckentriebwerkes A (Fig. 4) die stehende 


Zapfenwelle und damit das Winkelrad i bewegt. Dieses 
Rad i steht mit den beiden Winkelrädern /, 2 (Fig. 5) in 
stetigem Eingriff und bildet in Verbindung mit der Zahn- 
kuppelungsmuffe n ein Wendetriebwerk für die Steuer- 
spindel k, welche der ganzen Länge nach im Aufspann- 
tisch lagert. An den beiden freien Enden derselben sind 
Kugelgriffe für den Handbetrieb aufgesteckt, während 
Versatzräder 2, die im Schlitzlager x (Fig. 8) Aufstellung 
finden, den Drehbetrieb der Theilspindel in bekannter Art 
von der Steuerspindel & aus vermitteln. 

Zur Abstellung des selbsthätigen Steuerungsbetriebes 
des Tisches dienen zwei im vorderen Spannschlitz stellbare 
Klötzchen p, welche an den im Drehstück lagernden An- 
schlaghebel n stossen und dadurch dieZahnkuppelungsmuffe n 
aus dem jeweiligen Eingriff des Rades / bringen. Schlitten- 
einstellungen werden durch Zeigerscheiben an den Stell- 
spindeln bis zu z:o mm erhältlich. 

In dem um die Schneckenwelle £ schwingenden Theil- 
kopf G (Fig. 7 und 8) lagert die hohle Spindel x, welche 
durch das Schneckenrad v gedreht und gehalten wird. 
Um den eintretenden todten Gang in der Schnecke £ weg- 
zubringen, ist das Theilrad v zweitheilig ausgeführt, die 
Hälften sind mit vier Schrauben verbunden, wobei diese 


Fig. 15. 
Universalfräse von Frister und Rossmann. 


Hälften nach Bedarf durch zwei Excenterstifte gegensätz- 
lich so lange etwas verdreht werden können, bis der todte 
Gang verschwindet. Ebenso wird mittels der Lagerbüchsen :” 
das störende Spiel der Schnecke in axialer Richtung ab- 
gestellt. — Dem Reitstockschieber mit einseitiger Spitze 
kann vermöge des um eine Querschraube schwingenden 
Zwischenkörpers K eine veränderliche Höhenlage gegeben 
werden, welche aber in die mittlere Hauptebene des Auf- 
spanntisches fällt. (Fig. 10 bis 12.) 

Sollen aber dem Theilkopf Schrägstellungen hierzu 
gegeben werden, so bedient man sich der in Fig. 15 an- 
gegebenen Kreuzplatte, auf welcher der Theilkopf nun- 
mehr zu stehen kommt. 

Je nach Bedarf kann nach Entnahme der unteren 
Führungsklötzchen y auch diese Kreuzplatte um einen 
Mittelzapfen in Winkelstellungen bis 15° zur Tischrichtung 
gebracht werden. 

Zur Unterstützung schwacher Werkstücke dient das 
Stützböckchen (Fig. 9) und zum Einspannen von gleich- 
artigen Werkstücken der in einem Kreisschlitz der Grund- 
platte M drehbare Parallelschraubstock (Fig. 13 und 14), 
dessen beweglicher Backen nicht nur eine Anstellung durch 
die Schraubenspindel Z erhält, sondern auch um die Spindel- 
mutter sich zu drehen vermag, indem der cylindrisch ge- 
staltete Einsatz in dem Rahmen L drehbar eingreift. 

Hierdurch legt sich der bewegliche Backen in jeder 
Schräglage selbsthätig an das Werkstück. 
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Ausserdem werden die beiden gleichmässig abge- | (Fig. 19) auf eine Kuppelungsbüchse wirkt, die vermöge 
schrägten Spannbacken c durch die Windungsfedern d be- | einer verschiebbaren Muffe den Betrieb der Tischspindel 
ständig an die Führungstheile angepresst, wobei die unteren | besorgt. 


Blattfedern e das Heben dieser Backen besorgen | Van dieser aus wird vermöge einer zweiten Büchse 
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Universalfräse von Frister und Rossmann. 


Bein Einspannen eines Werkstückes werden daher 
die Backen und damit das Werkstück nach abwärts ge- 


zogen, was eine gute und sichere Auflage desselben mit 


und einiger Räder die Theilkopfspindel betliätigt, deren 
Schneckentriebrad (Fig. 20) die bereits an anderer Stelle 
) ® 7 2 


sich führt. 
Putnam’s Fräsemaschine. (Fig. 17 bis 20.) 

Einige Einzelheiten dieser von der Putnam Machine 
Company in Fitchburg, Mass., gebauten Universalfräse- 
maschine, welche American Machinist, 1892 Bd. 15 Nr. 8 
*S. 3, entnommen sind, verdienen angeführt zu werden. 

Diese Maschine zeigt die übliche Anordnung der 
Universalfräsemaschinen; eigenartig und neu ist die Ent- 
lastung des Tischwinkels durch Gewichtzug. 

Bemerkenswerth ist ferner die Ausführung des Spindel- 
stockes (Fig. 18), dessen 60 mm starker cylindrischer Spindel- 
kopf ın kegelförmigen Spannbüchsen läuft, während die 
Druckentlastung der hohlen Spindel durch Druckringe ver- 


mittelt wird, die in einem auf der hinteren Lagerbüchse 
aufgeschraubten Gehäuse liegen. 
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Fig. 17. | 
Zur Ableitung der Schaltbewegung ist eine fünffache Putnam’s Fräsemaschine. 


Stufenscheibe vorhanden, die vermöge einer doppelt- 


erwähnten Einrichtungen zur Abhilfe des todten Ganges mit 
celenkigen Fernrohrwelle durch ein Schneckentriebwerk 


ı der Triebschnecke zeigt. Bei dieser 1280 k schweren Maschine 
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erfolgt der Antrieb durch einen 114 mın breiten Riemen 
von einer mit 100 Umläufen kreisenden Deckenvorgelege- 
welle mit zwei Reibungskuppelungen. Werkstücke von 
254 mm Durchmesser und 308 mm Länge zwischen den 


Fig. 19. 
Putnam’s Fräsemaschine. 


Spitzen können bearbeitet werden, wobei der Tischwinkel 
432 mm lothrechte Verstellung und der Schlitten mit 
ı dem Drehstück 241 mm Verschie- 
bung in der Achsrichtung der 


Fräsespindel erhalten kann. 
Tr Pedrick-Ayer’s Fräsemaschine. 


er Um die Universalfräsemaschi- 

nd nen mit liegender Spindel auch 
zum Fräsen mit lothrecht bezieh. 
schräg umlaufenden Fräsen zu be 
fähigen, ist von Pedrick und Ayer 
in Philadelphia nach /ndustries, 1891 Bd. 11*S. 555, in 
der Weise Vorsorge getroffen, dass die Stirnfläche des vor- 


Fig. 20. 
Putnam's Fräsemaschine. 
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Fig. 22. 
Fräsemaschine von Pedrick-Ayer. 


deren Lagerauges am Spindelstock derart erweitert ist, 
um daran ein Gabellager festschrauben zu können. 
Indem nun an das freie Spindelende (Fig. 21) ein 
Winkelrad aufgebracht wird, welches eine im Gabellager 
laufende kurze Fräsespindel bethätigt, können vermöge 


a een 


Stirnfräse die flach autgespannten Werkstücke ihre Bear- 
beitung finden. 

Beliebige Schräglagen der zusätzlichen Fräsespindel 
können leicht erhalten werden, wenn das Gabellager mittels 
Ringschlitze am Spindelstockauge be- 
festigt wird. 

Die Bearbeitung von Bordschalen 
aus Rothguss mittels Stirn- und Man- 
telfräsen ist in Fig. 22 dargestellt, 
wobei das Werkstück auf einer klei- 
nen Planscheibe aufgespannt ist, wel- 
che verdreht und dadurch die verschie- 
denen Flächen des Werkstückes ohne 
weitere Umspannung regelrechte Ein- 
stellungen bekommen kann. 


„Sundale“-Fräsemaschine. 


Besondere Rücksicht auf Ver- 
wendung stellbarer Hilfsfräsespindeln 
ist bei der von Selig und Sonnenthal 
in London in den Verkehr gebrachten 
Universalfräsemaschine „Sundale“ ge- 
nommen. 

Der obere Theil des Spindel- 
stockes ist rahmenartig ausgebildet 
und dadurch eine feste Anlage für 
den Gegenhalterarm (Fig. 23) gewonnen, welcher einfach 
mit Flansch und vier Schrauben befestigt wird. 

Ebenso ist das vordere Spindelstocklager scheibenartig 
erweitert, um die in Fig. 24 bis 26 abgebildeten Gabel- 
lager der Hilfsfräsespindeln den verschiedenen Arbeits- 
zwecken entsprechend zu befestigen. Zudem sind in diesem 
verdrehbaren Gabellager zwei durch Stirnräder verbundene 
parallele Fräsespindeln angebracht, von denen die mittlere 
für freiliegende Stirnfräsen, die äussere Nebenspindel aber 
zwischen Spitzen eine Formfräse trägt, welche unter an- 
derem zum Fräsen von Zahnstangen sehr gute Dienste leisten 
kann. 

Am vorderen Spindelstocklager sind beide Ueber- 


Fig. 23. 
„Sundale“-Fräsemaschine. 


setzungsräderpaare vor der Stufenscheibe angeordnet, wäh- 
rend die Stufenscheibe für die Ableitung der Schalt- 
bewegungen auf einem Seitenzapfen frei läuft. 

Ein Wendetriebwerk an der unteren Stufenscheibe 
ermöglicht die Umkehrung sämmtlicher Schaltbewegungen 
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für den Tischwinkel, den Tischschlitten mit Drebtbeil und 
den langen Schlittentisch, welche gleichzeitig und gemein- 
schaftlich, sowie einzeln durchgeführt werden können. Ver- 
mittelt werden diese Bewegungen durch eine stehende 
Keilnuthwelle, die in einer Oeffnung des Gestelles von 


„Sundale“-Fräsemaschine. 


einem Schneckenwerk betrieben ist und im Tischwinkel 
abzweigt, von wo es durch Stirnräder durch den Drehtheil 
des Tischwerkes auf die Tischspindel einwirkt. 


Lister’s Fräsemaschine. 
Eigenartig ist diese in Fig. 27 und 28 abgebildete, 
von Lister und Comp. in Keigbeey gebaute Universalfräse- 
maschine, bei welcher der ganze Spindelstock Verstell- 


Fig. 27. 
Lister's Fräsemaschine. 


bewegung erbält, wodurch der Aufbau des Supporttisches 
durch den Wegfall der Schlittenplatte eine wesentliche Ver- 
einfachung erhält. 

Auf der im Gestellfuss lagernden Antriebswelle ver- 
schiebt sich mit dem Spindelstockaufsatz das Antriebsrad 
für die Fräsespindel, während der Gegenhalterarm im 
oberen Auge des Spindelstockkastens eingeklemmt wird. 
Die Schaltbewegungen des Schlittentisches werden durch 
eine Reibungsscheibe abgeleitet, welche an der Haupt- 
stufenscheibe anliegt, und an welcher eine stellbare ballige 


Fräsemaschinen. 
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und elastische Reibungsrolle ein Schneckentriebwerk und 
damit den Schlittentisch durch Zwischentriebwerke be- 
thätigt. 


Fig. 28. 
Lister’s Fräsemasclıine. 


A.D. Pentz’ Vorrichtung zum Balligfräsen von 
Riemenscheiben. 

Nach einer in der Zeitschrift des Vereins deutscher 
Ingenieure, 1891 Bd. 35 *S. 1451, gegebenen Mittheilung 
kann nach American Machinist vom 22. October 1891 der 
gewölbte Umfang von Riemenscheiben durch Fräsen her- 


.-—-.. 


X d 
x c a 
AS antan 
< N, 7 
a te 
SU ij la EDER, ne NEN © 
ech Er g: £ 
BEST S i 


Fig. 29. 


Balligfräse von Pentz. 


gestellt werden, wobei eine Drehmaschine mit wagerechter 
Planscheibe und stellbaren Querbalken in Verwendung 
gelangt, auf welchem das Fräsewerk gleitet. 

Dasselbe besteht aus einer mittels Schneckentriebwerk 
selbständig bethätigten Messerscheibe, welche an dem mit 
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Fig. 31. 
Balligfräse von Pentz. 


einer der Schaltung entsprechenden Bogengeschwindigkeit 
umkreisenden Scheibenwerkstück zum Schnitt angestellt ist. 

Der Durchmesser der Werkstückscheibe, die Breite 
des Scheibenkranzes, der Durchmesser des Messerkreises 
und der Abstand beider Achsenebenen bestimmen die Ge- 
stalt des Drehungskörpers, der Globoidfläche. 
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Dieselbe wird zur Kugelfläche, sobald der Abstand 
der senkrechten Achsenebenen (Werkstückscheibe und Fräse- 
spindel) verschwindet. 

Weil ferner für den gewölbten Umfang der Riemen- 
scheibe doch nur der mittlere centrale und symmetrische 
Theil der Kugelzone in Anwendung kommt, so bestimmt 
sich die Wölbungshöhe aus dem Unterschied: Entfernung 
des oberen senkrechten Scheitels des Schnittkreises, ver- 


Fig. 32. 
Balligfräse von Pentz. 


mindert um die Entfernung des wagerechten Scheitels des 


Schnittkreises, vermindert um die Entfernung des wage- 
rechten Sehnenschnittes von der Drehungsachse des Werk- 
stückes. Hierbei ist es gleichgültig, ob der Achsenabstand 
Null oder grösser als Null ist. 

Ist derselbe positiv, so schneidet der obere Theil des 
Messerkreises, wenn negativ, so der untere Theil, folglich 
wird bei Nullabstand der volle Messerkreis 
zum Schnitt gelangen. Ebenso folgt, dass 
für einen bestimmten Messerkreis und für 
eine gegebene Zonenbreite der Globoidfläche 
die Wölbungshöhe mit zunehmendem 
Achsenabstand abnimmt. 

Es kann daher durch einen veränder- 
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den Schlittentisch angebracht (D.R.P. Nr. 58757 vom 
18. Februar 1891). 

In einem topfartigen Gestellansatz A lagert die Steuer- 
welle B, welche an ihrem freien Ende den Schalthebel C 
aufgekeilt trägt, dessen Sperrhaken D durch eine Win- 
dungsfeder b beständig radial nach auswärts zum Eingriff 
in den Zahnkranz F' gedrückt, dahingegen vermöge eines 
Zapfens e durch eine Rolle d, welche abwechselnd über 
einrückbare Klötzchen f läuft, alsdann zurück, nach dem 
Wellenmittel B gestellt, wodurch der Sperrhaken D ausser 
Eingriff mit F gebracht wird. Eine grössere Anzahl solcher 
Klötzchen f bilden in der Verbindung einen geschlossenen 
Ring, welcher sich in der Büchse E fest einlegt. 

Weil aber jedes einzelne Klötzchen f durch eine 
Schraube g für sich aus der Laufebene der Rolle d ge- 
bracht werden kann, so folgt, dass man es im Belieben 
hat, eine gewisse Anzahl solcher Klötzchen auszurücken. 

Wenn nun der kreisende Schalthebel D mit seiner 
Rolle d in diese so gebildeten Lücken trifft, so schaltet 
der Hebel D im Betrage dieser Bogendrehung, indem der 
Zahn a in den sägeartigen Zahnkranz von F' einsetzt und 
dadurch die stehende Winkelradwelle dreht, welche, wie 
bereits erwähnt, durch Vermittelung eines Schneckenrad- 
triebwerkes auf die wagerechte Schraubenspindel für den 
Aufspannschlitten der Bandsäge thätig einwirkt. 

Um ferner den Schalthaken D wegen der einseitigen 
Einwirkung der Rolle d gegen axiale Verdrehung zu sichern, 
ist der Führungsstift c vorgesehen, während sowohl zur 
Führung, als auch zur Anzeige der erfolgten Einstellung 
der Klötzchen f kleine Führungsstifte A (Fig. 33 und 36) 
in jedem einzelnen Klötzchen eingesetzt sind. 


lichen Achsenabstand bei gleich bleibender NIE 


Grösse des Messer- und des Scheibenkreises 
die Wölbungshöhe eine Abänderung er- | 
fahren. Verzichtet man jedoch auf diese 
Allgemeinheit, welche bei Verwendung von | 
Drehmaschinen leicht, bei Heranziehung | 


SI 
unserer Planscheibendrehbänke jedoch | m | 


schwerer zu erzielen ist, beschränkt man 
sich daher auf Kugelzonenoberflächen für | 
die Wölbung der Scheiben, so wird ein N 
Wechsel in der Wölbungshöhe nur durch 
eine Aenderung der Messerkreise möglich 
werden. Alsdann ist man in der Lage, eine 
gewöhnliche Drehbank zum Balligfräsen zu gebrauchen. 
Das in Fig. 29 bis 32 dargestellte Fräsewerk besteht. 
aus dem Lagerschlitten a, welcher am Drehbankschlitten 
stellbar ist und in welchem die Schneckenwelle b mit deu 
Antriebsscheiben c, d, sowie die Fräsespindel e durch Ver- 
mittelung des Schneckenrades f läuft. Messerkopf g und 
Gegenspitzen h und i vervollständigen das Fräsewerk. 


Grusonwerk’s Schaltwerk an Bandsägefräsen. 


An den kleineren Bundsägefräsen vom Grusonwerk 
(Pig. 33 bis 36) ist das neue patentirte Schaltwerk für 


Dinglers polyt. Journal Bd. 385, Heft 6. 1892111. 


Gruson's Sägefräse. 


Auch sind die Stellschrauben q durch Seitenstifte, 
welche in eine Ringnuth der Schraube sich einlegen, gegen 
axiale Verschiebung sichergestellt. Durch diese sinnreiche 
Einrichtung ist ermöglicht, jede wünschenswerthe Schal- 
tungsgrösse in beliebiger Vertheilung hervorzurufen, ein 
Umstand, der bei Bandsägen für Metalle von grosser Wich- 
tigkeit ist. 

So kann beispielsweise nur ein einziges von den 
25 Klötzchen vorgestellt (Fig. 35), oder es können einzelne 
in symmetrischer Anordnung, oder es können sämmtliche 
25 Klötzchen vorgestellt sein, so erhält man hierdurch 

17 


130 


Ueber die Herstellung von Linoleum. 


Heft 6. 


entweder den 25. Theil der fortlaufenden Schaltungsgrösse 
einer Umdrehung der Steuerwelle B oder irgend einen 
verhältnissmässig grösseren auf gleichartige Zwischenräume 
vertheilten Schaltungsbetrag. 


Ueber die Herstellung von Linoleum. 
Von Ingenieur H. Glafey in Berlin. 
Mit Abbildungen. 


Die im J. 1888 erschienene technologische Studie von 
H. Fischer; Geschichte, Eigenschaften und Fabrikation des 
Linoleums gibt bis zu dem genannten Jahre einen aus- 
führlichen und sachgemässen Aufschluss über den damaligen 
Stand der Linoleumfabrikation. Seit dem Erscheinen dieses 
Werkes sind jedoch auf diesem Gebiete eine grosse Anzahl 
von Neuerungen zu verzeichnen gewesen, deren wesent- 
lichste im Nachstehenden einer Besprechung unterzogen 
werden sollen. 

Der zur Herstellung der Linoleumdeckmasse verwen- 
dete Kork ist häufig mit dunklen und farbigen Stellen 
durchsetzt und ermöglicht deshalb die Anfertigung einer 
reinen hellen und farblosen Deckmasse, wie sie auch für 
die Erzielung guter Drucke mit scharf gegen einander und 
gegen die Druckfläche abgegrenzten Contouren wünschens- 
werth ist, nicht. Der auf dem Gebiete der Linoleum- 
fabrikation vielgenannte Frederick Walton schlägt nun in 
dem ihm ertheilten englischen Patent Nr. 14829 aus dem 
Jahre 1890 vor, den Kork zur Beseitigung dieses Uebel- 
standes in folgender Weise zu bleichen: 

Man füllt einen Kessel mit Wasser, welches mit 5 bis 
10 Proc. rauchender Salpetersäure angesäuert ist, und bringt 
dieses durch eingeblasenen Dampf zum Kochen. Ist der 
genannte Zeitpunkt eingetreten, so setzt man unter fort- 
währendem Umrühren den Kork allmählich zu; derselbe 
sinkt zunächst zu Boden und steigt dann wieder nach oben; 
der Dampf wird abgestellt und die Masse durch Zusatz von 
kalten Wasser abgekühlt. Der Kork sinkt hierauf abermals 
und der Kesselinhalt wird aufs neue eine halbe Stunde lang 
unter beständigem Umrühren durch Zuführung von Dampf 
gekocht. Nach einer schwachen Abkühlung lässt man das 
angesäuerte Wasser ab, wäscht den Kork mit reinem 
Wasser aus und behandelt ihn endlich mit Chlorkalk und 
Schwefelsäure ın der gleichen Weise wie die Papiermasse. 
Auswaschen, Pressen und Trocknen beenden das Verfahren. 

Das Leinöl muss für die Zwecke der Herstellung der 
Deckmasse durch Oxydation in Linoxyn übergeführt werden. 
Zur Ausführung dieses Oxydationsprocesses ist eine grosse 
Anzahl von Verfahren in Vorschlag gebracht worden, 
welche in den Abhandlungen von Fischer eine eingehende 
Würdigung erfahren haben. Durch das englische Patent 
Nr. 12000 aus dem Jahre 1890 ist Walton ein Apparat 
geschützt worden, welcher als eine weitere Ausbildung des- 
jenigen von Parnacott in Leeds aus dem Jahre 1871 an- 
gesehen werden kann und ein möglichst vollständig oxy- 
dirtes Leinöl in kürzester Zeit liefern soll. Der genannte 
Apparat besteht aus einem mit sich drehenden Rührwerk 
ausgestatteten Kessel, dessen Boden zum Zwecke des Ein- 
blasens von Luft mit Durchlochungen ausgestattet ist. 
Dieses Einführen von Luft erfolgt, während das Oel auf 
etwa 100° F. erhitzt. ist, bei beständigem Umrühren des- 
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selben. Um den Arbeitsprocess abzukürzen, kann auch 
das Rührwerk selbst als Luftzuleitung ausgebildet und 
der einzutreibenden Luft Terpentindampf oder ein ähnlich 
wirkendes Oxydationsmittel beigefügt werden. 

Dr. Georg Schüler in Stettin hat nach Angabe der 
englischen Patentschrift Nr. 15170 aus dem Jahre 1899 
und deutschen Patentbeschreibung Nr. 58318 gefunden, 
dass ungleich bessere Resultate erhalten werden, wenn man 
solche Körper, die, wie Chlorkalk, Chromsäure u. s. w., 
Sauerstoff bei mässig erhöhter Temperatur abgeben, der 
Masse vor dem Aufstreichen hinzufügt, auf das Gewebe 
bringt und dann das erhaltene Linoleum, Lincrusta oder 
Wachstuch in geeigneter Weise durch Passiren geheizter 
Walzen, Plattenpaare oder Räume, welche den Vulkaniısir- 
kesseln der Kautschukfabrikation nachgebildet sind, auf 
die erforderliche Temperatur bringt. 

Der Unterschied gegenüber dem früheren Verfahren 
ist also, dass man statt sogen. Sauerstoffüberträgern wirk- 
liche Sauerstoffabgeber anwendet, dass man die Oxydations- 
mittel nicht beim Kochen zusetzt, sondern der Masse kurz 
vor ihrer Verwendung zuführt, und dass man im Stande 
ist, den ganzen Oxydationsprocess in der auf das Grund- 
gewebe aufgetragenen Deckmasse vorzunehmen, was für 
die Qualität von Bedeutung ist. Selbstverständlich kann 
man auch wie bisher einen Theil der Oxydation im Parnacott- 
schen oder Walton’schen Apparat vornehmen. 

Als bequemstes und billigstes Oxydationsmittel hat 
sich der Chlorkalk erwiesen. Man nimmt 8 bis 10 Proe. 
von der Menge des angewendeten Firnisses ohne Chlor- 
kalk oder, wenn man geblasenen Firniss, sogen. oxydirtes 
Leinöl (Linoxyn) vorzieht, etwas weniger, etwa 6 bis 
8 Proc. Man kann z. B. beim Linoleum nach Beliebeu 
entweder den Firniss auf besonderen Farbmühlen mit dem 
Chlorkalk verreiben oder das Korkpulver damit mengen. 
oder man kann die ganze Masse auf der gewöhnlichen 
Mischmascbine in einer Operation fertig machen. Selbst- 
verständlich kann man auch der fertigen Masse auf be- 
sonderen Knetmaschinen das Oxydationsmittel einverleiben. 
Die fertige Deckmasse lässt sich genau so verarbeiten, wie 
die gewöhnliche Masse, man kann sie vorformen u. s. w.. 
auch verträgt sie eine mässige Temperaturerhöhung von 
0 bis 60°C. Kalt lässt sie sich einige Zeit aufbewahren. 
Nach dem Aufwalzen indessen empfiehlt es sich, die Oxy- 
dation möglichst bald vorzunehmen, da der Chlorkalk bei 
längerem Lagern das Gewebe angreift. Lässt sich aus 
localen Gründen eine Verzögerung der Oxydation nicht 
vermeiden, so kann man das Gewebe dadurch schützen, 
dass man zunächst unmittelbar auf das Gewebe, also unter 
der Chlorkalkschicht eine Schicht aufwalzt, welche statt 
mit Chlorkalk mit 6 bis 12 Proc. zu Staub gelöschteni 
Kalk oder der entsprechenden Menge Magnesia oder Thon- 
erde versetzt ist. Das gilt auch bei Anwendung der später 
genannten Oxydationsmittel. 

Man walzt zweckmässig mit etwa 50° C. warmen 
Walzen auf und unmittelbar darauf mit 110 bis 150° C. 
warmen Walzen nach. Das so vorbereitete Linoleum kaun 
dann sofort in den auf 110 bis 120° C. oder noch darüber 
erwärmten Oxydationsraum gebracht werden. Ein Aufent- 
halt von 10 bis 30 Minuten genügt, um den Chlorkalk 
vollständig zu zersetzen und das Linoleum in sofort ver- 
kaufsfähige Waare zu verwandeln. Selbstverständlich kann 
man es auch noch nachwalzen, bedrucken u. s. w. 
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Die Zeitdauer der Oxydation richtet sich nach der 
Dicke des Linoleums und der Temperatur; sie ist beendet, 
wenn der frische Schnitt nicht mehr nach Chlorkalk riecht. 
Die Einwirkung beginnt schon unter 100° C., sie verläuft 
aber erst über 100° genügend schnell und zwar um so 
schneller, je höher die Temperatur ist. Die zweckmässige 
Menge Chlorkalk schwankt je nach dem Firniss und der 
Stärke des Chlorkalks, bei geblasenem Firniss auch nach 
der aufgenommenen Menge Sauerstoff. Die angegebenen 
Zahlen siud Mittelzahlen. 

Das erhaltene Linoleum unterscheidet sich weder in 
der Farbe noch Geschmeidigkeit, noch Haltbarkeit von 
den besten Marken des Handels. Man kann auch noch 
audere Oxydationsmittel, wie z. B. Chromsäure anwenden. 
Das Verfahren ist genau wie beim Chlorkalk, nur erhitzt 
man zweckmässig auf etwas höhere Temperatur (120 bis 
140° C.). Die anzuwendende Menge ist gleich der des 
Chlorkalks. Die Arbeit ist technisch schwieriger wegen 
der hygroskopischen und ätzenden Eigenschaften der Chrom- 
säure, auch ist das erhaltene Product gefärbt. Das Ver- 
fahren eignet sich daher hauptsächlich zur Erzielung 
decorativer Effecte. 

Andere Oxydationsmittel, wie die mangan- und über- 
mangansauren Salze oder Bleinitrate wirken zu träge, um 
technisch werthvoll zu sein; Mangansuperoxyd und Blei- 
superoxyd wirken bei den anwendbaren Temperaturen 
überhaupt nicht ein. Die Superoxyde des Calciums und 
Bariums bilden hingegen sehr gute Oxydationsmittel; das 
Verfahren ist genau wie beim Chlorkalk. Auch Salpeter- 
säure lässt sich, z. B. in Kieselguhr vertheilt, anwenden, 
jedoch sind die entstehenden salpetrigen Gase äusserst lästig 
und das erhaltene Linoleum ist nicht von vorzüglicher 
Beschaffenheit. 

Das Verfahren lässt sich genau so wie beim Linoleum 
auch bei der Lincrusta, beim Wachstuch und ähnlichen 
Stoffen, welche oxydirten Leinölfirniss als Bindemittel ent- 
halten, anwenden. Nur muss man bei der Zusammen- 
setzung der Masse auf die Natur der betreffenden Oxy- 
dationsmittel Rücksicht nehmen, man kann z. B. nicht 
Chromsäure neben Bleiglätte anwenden. Es mag noch 
darauf hingewiesen werden, dass man mit einem unge- 
nügend gekochten Firniss bezieh. Linoxyn keine guten 
Resultate erhält. 

Um dasjenige Linoleum, welches nicht nur auf einer 
Seite des Deckmasseträgers, sondern auf beiden Seiten des- 
selben mit Deckmasse versehen ist, widerstandsfähiger und 
somit z. B. für die Herstellung von Ankündigungsschildern 
und Fussbodenbelag geeigneter zu machen, schlägt Frederick 
William Hembry in London in der deutschen Patentschrift 
Nr. 58066 vom 18. December 1890 vor, die Deckmasse- 
träger aus Drahtgaze bezieh. gelochtem Metallblech zu 
machen. Dieselben werden, nachdem sie auf einer Seite 
mit einer Schicht Deckmasse versehen sind, zwischen er- 
hitzten Walzen hindurchgeführt, was zur Folge hat, dass 
die plastische Masse durch die Maschen der Gaze bezieh. 
die Löcher des Metallbleches hindurchgedrückt und auf 
der Rückseite des letzteren umgedrückt wird, so dass sie 
mit dem Metallgerippe ein zusammenhängendes Ganze 
bildet. Um das Product selbst noch besonders unempfindlich 
zu machen, wird es mit einem Anstrich von wasserdichter 
Farbe versehen, so dass jede Möglichkeit beseitigt ist, dass 
das Metall durch die Feuchtigkeit der Luft rosten kann. 
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Soll das Material als Ankündigungsschild Verwendung 
finden, so wird die gewünschte Schrift mittels Holz- oder 
Metallformen aufgedruckt und alles mit einem guten Firniss 
versehen. Diese Art von Ankündigungsschildern ist frei 
von den Uebelständen eiserner Schilder, da sie nicht in 
Folge des Frostes springen oder rosten. 

Als Fussbodenbelag eignet sich das Material besonders 
da, wo gewöhnliches Linoleum in Folge von Feuchtigkeit 


‚von geringem Werth ist. Für diese Zwecke wird auf und 


durch das Metallgerippe eine dickere Schicht von Linoleum 
oder ähnlicher Masse gewalzt und die Rückseite mit dicker 
Farbe oder Cement bestrichen, wodurch das Anbringen 
von Jute oder Leinwand erübrigt ist, welche, abgesehen 
davon, dass sie selbst verderben, das Linoleum oder den 
anderen Belag veranlassen, sich auszudehnen oder zusammen 
zu ziehen und dadurch wellig oder buckelig zu werden. 
Der Fussbodenbelag wird in derselben Weise wie der ge- 
wöhnliche mit Mustern bedruckt oder auch ungemustert 
verwendet. 

Aus dem Kapitel über die Herstellung von gemustertem 
Linoleum ist zunächst einer Erfindung von Henry William 
Godfrey, Charles Freder. Leake und Charles Edw. Lucas 


Fig. 1. 


Fig. 2. 


n gemustertem Linoleum von Godfrey, 
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in Staines, Grafschaft Middlesex, Erwähnung zu thun, welche 
Gegenstand des englischen Patents Nr. 18087 A. D. 1890 
ist und die Erzeugung eines mit Adern versehenen, mar- 
morirten Linoleums anstrebt. Die Erfinder versehen die 
für das Linoleum bestimmte Unterlage zunächst mit einer 
geeigneten Deckmasse und auf diese streuen sie, bevor das 
so zubereitete Product die heissen Presswalzen erreicht, 
fadenförmige Gebilde andersfarbiger Linoleumdeckmasse. 
Dies hat zur Folge, dass die letzteren in die Grundmasse 
eingewalzt werden und diesen so das Aussehen einer ge- 
aderten bezieh. marmorirten Oberfläche geben. Die Her- 
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stellung der fadenförmigen Deckmasse kann mit Hilfe 
zweier Walzen, zweier ebener oder kegelförmiger Arbeits- 
flächen u. s. w. erfolgen. Die beistehenden Fig. 1 bis 4 
zeigen zwei geeignete Ausführungsformen einer zur Er- 
zeugung des gemusterten Linoleums verwendbaren Maschine. 

Das mit Deckmasse zu versehende Grundgewebe « 
(Fig. 1 und 2) läuft von dem auf Rollen «, sitzenden 
Wagen a, ab, gelangt über die Führungsrollen b unter 
den die Grundmasse auftragenden Trichter c und von. 
hier unter den die letztere ausgleichenden Streichschienen d 
nach den Presswalzen e. Zwischen den Presswalzen und 
genannten Streichschienen erfolgt die Zuführung der faden- 
förmigen Gebilde, deren Erzeugung die beiden Walzen A 
und j bewirken. Denselben wird das zu zerkleinernde 
Material mit Hilfe des Trichters n, der canelirten Walze n, 


Fig. 3. 
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Fig. 4. 


Maschine zur Herstellung yon Ben ee Linoleum von Godfrey, 
eake und Lucas. 


und der schrägen Bahn o zugeleitet und zwischen der 
Walze h und der gegen sie angepressten Mulde g zer- 
rieben. Eine Cylinderbürste m löst das an der Walze h 
anhaftende Material ab und übergibt es einem Zuführtuch l, 
von wo es auf die Grundmasse des Linoleums gelangt. 
Der Antrieb der einzelnen Arbeitsorgane ergibt sich aus 
der Zeichnung. | 

Die in den Fig. 3 und 4 wiedergegebene Ausführungs- 
form der Maschine unterscheidet sich von der vor- 
besprochenen dadurch, dass nicht nur eine Sorte von 
Deckmasse zu fadenförmigen Körpern umgewandelt und 
aufgestreut wird, sondern deren zwei. Es ist zu diesem 
Zweck für jede der beiden’ Walzen h und j, welche durch 
eine Scheidewand p getrennt sind, eine Zuführvorrich- 
tung nn, o, eine Bürste m und eine Mulde g vorgesehen. 
Die beiden Sorten von fadenförmigen Gebilden fallen auf 
das gemeinsame Zuführtuch ! und von diesem in geeig- 
neter Vertheilung auf die Grunddeckmasse. Etwa am 
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/Juführtuch haften bleibende Massetheilchen werden ober- 
halb des Trichters c für die Deckmasse durch eine Bürste 
abgelöst und fallen in den genannten Trichter. 

Zur Erzeugung von Granitlinoleum hat John Bruns- 
wick Barton in Manchester in der deutschen Patentschrift 
Nr. 58067 ein Verfahren angegeben, welches das streifen- 
förmige Ausziehen der Deckmasse verhindern soll. 

Es hat sich bei dem bisherigen Verfahren zur Her- 
stellung von Linoleum mit durchgehendem gleichartigem 
Muster der Uebelstand geltend gemacht, dass bei dem 
Durchführen des Gewebes mit der verschieden gefärbten 
Linoleumdeckmasse durch die Presswalzen die Masse- 
theilchen der Deckmasse durch die obere Presswalze eine 
Verschiebung in der Längsrichtung erhalten, wodurch das 
Muster nicht mehr granitartig, sondern streifenförmig wird. 
Diesem Verschieben der Massetheilchen wird nach der vor- 
liegenden Erfindung dadurch entgegengetreten, dass ausser 
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dem genannten Grundgewebe zum Tragen der Deckmasse 
ein zweites mit dem Linoleum nicht dauernd in Verbin- 
dung bleibendes Gewebe als Anlagetuch über jene obere 
Presswalze geführt wird, wobei die Gewebeporen dieses 
Anlagetuches die Erhaltung des Musters insofern ermög- 
lichen, als die Deckmasse an den Poren desselben einen 
bisher nicht vorhanden gewesenen Halt gewinnt. 

Fig. 5 der beistehenden Zeichnungen veranschaulicht. 
die Wirkungsweise der wesentlichen Theile einer mit An- 
lagetuch versehenen Maschine. 

Fig. 6 ist eine theilweise Darstellung der Presswalzen 
im Schnitt und 

Fig. 7 eine solche in Vorderansicht. 

Das von der Wickelwalze d kommende Grundgewebe i 
wird über die untere Presswalze a geleitet, vor welcher 
ein Tisch o mit Deckmasse angeordnet ist. Oberhalb der- 
selben ist eine Presswalze b vorgesehen, über welche das 
zweckmässig endlose Anlagetuch \ geleitet wird. Die auf 
dem Tisch o befindliche Deckmasse wird durch die Rotation 
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der Presswalzen ab bezieh. durch das Grundgewebe i und 
Anlagetuch k erfasst und durch die Walzen durchgeführt, 
wobei sie auf das Grundgewebe i gleichmässig vertheilt 
und aufgepresst wird. Die Verschiebung der Massetheilchen 
in der Längsrichtung mit der Wirkung der Streifenbildung 
und die hierdurch bedingte Vernichtung des Granitmusters 
wird beseitigt, indem die Deckmasse beim Durchgang durch 
die Presswalzen an dem Gewebe des Anlagetuches k einen 
Halt gewinnt, welcher bei glatten Walzen, wie sie bisher 
verwendet werden, nicht vorhanden ist. Die Deckmasse 
dringt hierbei sowohl in die Poren des Grundgewebes als 
auch des Anlagetuches ein und findet so ihren Stützpunkt 
in dem Anlagetuche gegen das Vorwärtsschieben und Aus- 
streifen der körnigen Masse (Fig. 6). Das Anlagetuch wird 
durch die Leitungswalze c von der Deckmasse abgehoben, 
wogegen das Grundgewebe ¿į mit der Deckmasse, auf welcher 
das Gewebe des Anlagetuches abgedrückt ist und das die 
durchgehende granitartige Structur behält, zwischen zwei 
Glättwalzen ef weiter geführt wird, die die rauhe Ober- 
fläche derselben ebnen und das Muster scharf hervortreten 
lassen. Von hieraus wird das jetzt fertige Linoleum über 
die Leitungswalze g nach der Wickelwalze h geführt und 
aufgewickelt (Fig. 5). 

Das Anlagetuch kann aus einem Gewebe von be- 
liebigem Material bestehen. 

Um das sofortige Abheben des Anlagetuches von der 
Deckmasse, falls erforderlich, zu verbindern, wird, wiein der 
Zeichnung punktirt dargestellt, eine zweite Leitungswalze c, 
vorgesehen, welche das Anlagetuch bis zu dieser Walze 
an der Deckmasse anhaften lässt und erst hinter derselben 
durch die Leitungswalze c abhebt. 

Das Gewebe für das Anlagetuch sowohl als auch für 
das Grundgewebe kann von verschiedener Feinheit sein, 
je nachdem dies durch die Körnung der Deckmasse be- 
dingt wird. 

Um ein gemustertes Granitlinoleum zu erzielen, schlagen 
Charles Freder. Leake, Ch. Edw. Lucas und Henry William 
Godfrey in Staines, Middlesex, in der englischen Patent- 
beschreibung Nr. 2307 A. D. 1880? vor, die Linoleum- 
unterlage zunächst mit einer granulirten bezieh. auch an- 
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deren Deckmasse zu versehen und auf diese mit Hilfe 
ebener Schablonen vor dem Durchgang durch das Walz- 
werk weitere gekörnte Deckmasse aufzutragen. Fig. 8 
veranschaulicht eine zur Ausführung dieses Verfahrens 
dienende Einrichtung. 

Der Grundstoff läuft von der Walze d nach dem end- 
losen mit Mitnehmern ausgestatteten Transporttuch b cc; ca 
und von hier in das Walzwerk. Durch den Zuführtrichter e 
wird demselben die Grunddeckmasse e zugeführt, während 


2 Vgl. auch englisches Patent Nr. 2217 A. D. 1879. 
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die mit Abstreichern ausgestatteten Schablonenkästen der 
Zuleitung der zur Erzeugung der Muster dienenden weiteren 
Deckmasse dienen. 

Eine weitere Ausbildung hat das vorbezeichnete Ver- 
fahren in der englischen Patentbeschreibung Nr. 4482 A.D. 
1888 insofern gefunden, als die Erfinder die ebenen Scha- 
blonen durch cylindrische ersetzt haben. Die hierzu ver- 
wendete Ausführungsform der Maschine ergibt sich aus 
den Fig. 9 und 10. 

Der von der Trommel A ablaufende Grundstoff ge- 
langt unter dem Ausbreiter è nach dem Tisch k und em- 
pfängt hier zunächst, wie auch früher, bei ! die Grund- 
deckmasse, bei den cylindrischen Schablonen n und m 
dagegen die Musterdeckmasse. Jeder der beiden Cylinder 
ist in seinem Inneren mit einem Zuführtrichter t aus- 
gestattet, denen das Material von geeigneten Vorraths- 
behältern q aus durch Transportschnecken p zugeleitet 
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Vorrichtung zur Herstellung von gemustertem Granitlinoleum von 
Leake, Lucas und Godfrey. 


wird. An der Stirnseite trägt jeder Cylinder einen Zahn- 
kranz, der mit einer Schnecke p in Eingriff steht, welche 
eine der Geschwindigkeit des Grundstoffs angepasste Um- 
drehungsgeschwindigkeit der cylindrischen Schablonen n m 
herbeiführen. Die heizbaren Presswalzen uvwxy ver- 
einigen die verschiedenen aufgetragenen Arten von Deck- 
masse mit dem Grundstofl. 

Die zweite gewöhnlich angewendete Art, gemustertes 
Linoleum herzustellen, beruht auf dem Bedrucken der 
Deckmasse eines einfarbigen Linoleums. 

Zur Ausführung dieser Arbeit bedient man sich des 
Handdrackes odes es kommen entweder Platten- oder 
Cylinderdruckmaschinen in Anwendung. Die in den Fig. 11, 
12 und 13 wiedergegebene ist eine solche der ersten Art. 
Sie rührt von Michael Barker Nairn in Kirkcaldy, Schott- 
land, her und zeichnet sich bereits bekannten Einrich- 
tungen ähnlicher Art gegenüber dadurch aus, dass der zu 
bedruckende Stoff während des Druckens festliegt, die 
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Druckplatten dagegen intermittirend quer zur Breite des 


Stoffes von Rand zu Rand fortrücken. Es wird deshalb 
jede einzelne Farbe verschiedene Male an verschiedenen 
Stellen aufgedrückt, um den Stoff auf einer Breite mit 
dem Muster zu versehen. Nachdem so der Stoff auf einer 
Breite bedruckt ist, wird derselbe um eine Druckplatten- 
breite verschoben und der Druckvorgang wiederholt sich. 

a ist das feste Gestell der Maschine; der zu be- 
druckende Stoff geht von Walze z quer über Tisch b nach 
der Rolle y und wird durch einen selbsthätig wirkenden 
Mechanismus nach jedem vollständigen Druck um eine 
Strecke weiter bewegt, die der Breite der Druckplatten c, cycz 
entspricht. Die letzteren befinden sich in einem beweg- 
lichen Rahmen d, der in dem Gestell a hin und her gleitet 
und eine intermittirende Bewegung besitzt. Letztere ist 
in der Weise regulirt, dass z. B. bei der Herstellung eines 
dreifarbigen Musters jede der Druckplatten c,cyc, nach 
und nach eine bestimmte Stelle des Stoffes bedruckt. Um 
dem Rahmen d diese ruckweise Bewegung zu geben, ist 
auf jeder Seite desselben eine Stossklinke e angeordnet, 
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ander folgenden Operation der Stossklinken e den Rahmen d 
in genaue Lage zu bringen, ist die Achse d, in dem 
Rahmen d angeordnet, welche mittels Zahnrades von der 
Welle d, getrieben wird und einen Arm ds trägt, dessen 
keilförmig gestaltetes Ende bei seiner Rotation durch eine 
der Schlitzplatten d; an dem Gestell a hindurchgeht und 
den Rahmen d erforderlichenfalls nach vorwärts oder rück- 
wärts schiebt, falls sich letztere nicht genau eingestellt 
hätte. 

Nachdem die Druckplatten c, c,c; über die Breite des 
Stoffes von dem einen Rand zum anderen desselben ge- 
wirkt haben, wird dann mittels eines Schaltmechanismus 
der Antriebsriemen der Maschine von der Antriebsscheibe ;, 
über Losscheibe i- auf die Scheibe 1, geschoben. Letztere 
und ihr Zahnrad i, sitzen auf einer Büchse, die sich auf 
der Welle i, dreht; durch das Vorgelege iyijo und die 
Winkelräder i,, wird die Querwelle k; und ihr Zahnrad k 
bewegt, das eine Seiltrommel m trägt. Das eine Ende 
des Seiles dieser Trommel ist mit dem Rahmen «l ver- 
bunden. Beim Drehen des Zahnrades % wird so der 
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Cylinderdruckmaschine von Nairn. 


die an hin und her gehenden Hebeln f sitzen und sich 
gegen Auskerbungen h an den Führungen für den Rahmen d 
stemmen. Die Hebel f sitzen auf der schwingenden Welle g 
in dem Rahmen d und diese wird in folgender Weise be- 
wegt: 
An dem Gestell ist in Lagern ô i die Längswelle i 
geführt und trägt an dem vorderen Ende das Zahnrad i, 
das von dem Zahntrieb auf der Antriebswelle i, bethätigt 
wird. i, ist Antriebsscheibe der Maschine; die Welle i 
geht auch durch die an dem Rahmen d seitlich angebrachten 
Lager is, welche zwischen sich das Zahnrad ię halten, das 
mittels Nuth und Feder auf der Welle i verschiebbar sitzt, 
sich aber mit derselben dreht. Zahnrad ię bewegt unter 
Vermittelung von d, die Längswelle d) des Rahmens d; 
letzterer ist mit der Kurbelscheibe d versehen, die mittels 
der Verbindungsstange d,, Kurbel g} und Stange g, die 
ruckweise Bewegung der Welle g veranlasst. Die Ver- 
bindungsstangen d, und g, wirken in senkrecht zu ein- 
ander stehenden Ebenen und sind durch einen in dem 
Rahmen senkrecht auf und ab gleitenden Stein verbunden. 

Auf der Welle d, sitzen auch die Kämme zum Be- 
thätigen der Druckplatten c; c3. Um nach jeder auf ein- 


Rahmen d in seine normale Lage zurückgezogen. Hierbei 
wird mittels des drehbaren Hebels d,, der von einem 
Daumen auf der Welle d, gehoben wird, die Stossklinke e 
aus den Vertiefungen h ausgehoben. 

Die Wirkungsweise der Einzelvorrichtungen ist folgende: 

Angenommen, der Rahmen d sei in normaler Lage und 
die Druckplatte c, auf den Stoff herabgepresst, was durch 
Antrieb der Welle d} mittels des Zahnrades ię erfolgt. 
Sobald die Platte c, anfängt in die Höhe zu gehen, wird 
die Welle g gedreht, wodurch der Rahmen d mittels der 
Stossklinken e längs des Gestelles um eine Plattenbreite 
weiter fortgeschoben wird. 

Hierbei gleitet das Zahnrad îs auf der Welle i, dann 
pressen beim nächsten Druck die beiden Platten c, und c, 
und beim darauffolgenden Verschieben des Rahmens d alle 
drei Platten c,cyc; auf den Stoff, bis schliesslich nur 
noch c, und c} und zuletzt nur noch Platte c das Zeug 
bedrucken. Unmittelbar nachdem die letzte Platte das 
Zeug bedruckt hat, wird die Trommel m gedreht und da- 
durch der Rahmen d mit dem Zahnrad s in seine An- 
fangslage zurückgezogen; gleichzeitig wird auch der Stoff 
durch einen mit der Riemenscheibe ig verbundenen und 
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von derselben bethätigten Mechanismus um die Breite 
einer Druckplatte fortgezogen, so dass eine neue noch zu 
bedruckende Fläche des Stoffes den Druckplatten dar- 
geboten wird. 

Bei der in den Fig. 14 bis 16 wiedergegebenen Platten- 
druckmaschine von George Edward Hamblet in Bury, 
Lancaster, England (D. R. P. Kl. 8 Nr. 52157), sind die 
der Anzahl der Farben entsprechende Anzahl Druckplatten 
in einen Schlitten ein- 
gesetzt, welcher in einer 
für die Regulirung des 
Druckes einstellbaren 
Curvenbahn derart quer 
zur Bewegungsrichtung 
des Stoffes hin und her 
bewegt wird, dass die 
Druckplatten sich in 
ihrer jeweiligen End- 
stellung einmal auf die 
neben dem Drucktisch 
angeordneten Farbkis- 
sen und das andere Mal 
auf den Drucktisch 
selbst auflegen. 

Die Druckplatten A 
sind auf der unteren 
Seite eines Schlittens B, 
welcher in eine hin und 
her gehende Bewegung 
versetzt wird, mittels 
Schrauben « oder auf 
irgend eine andere Weise 
befestigt und werden 
bei jedem Spiel der Ma- 
schine sämmtlich gleich- 
zeitig auf das zu be- 
druckende Material ge- 
presst,welchesruck weise 
unter ihnen hindurch- 
geführt wird. Auf dem die Druckplatten tragenden 
Schlitten 3 sind Arme b angeordnet, welche durch ein 
Querstück b; mit einander verbunden sind. An den Enden 
ist dieses Querstück mit Gleitklötzen b, versehen, welche 
in Leitcurven c der Führungsstücke C laufen. Mittels 
Schrauben D können die Führungsstücke C höher oder 
tiefer eingestellt werden. Unter dem einen Ende der Leit- 
curven c sind Farbkissen F' angeordnet, für jede Farbe 
eines. Mittels der auf der Welle E angeordneten Kurbel e 
und Pleuelstange e) wird der Schlitten B mit den Druck- 
platten genau senkrecht zur Bewegungsrichtung des Materials 
in eine hin und her gehende Bewegung versetzt und dabei, 
entsprechend den Leitcurven, gehoben und gesenkt. Am Ende 
der Vorwärtsbewegung senken sich die Druckplatten auf 
das zu bedruckende Material, während sie am Ende des 
Rückganges mit den Farbkissen # in Berührung kommen, 
um von diesen die Farbe aufzunehmen. Durch Einstellen 
der Führungsstücke C auf eine bestimmte Höhe kann man 
beim Drucken einen beliebig starken Druck erzeugen. 

Die Farbkissen F erhalten ihre Farbe aus Farb- 
behältern G, diese sind jeder mit einem Hahn g versehen, 
durch welchen die Farbe, von einer Rinne g, geführt, zu 
den Farbkissen F gelangt. 
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| Pleuelstangen k, (Fig. 14). 
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Jeder Hahn ist mit einem Arm A ausgestattet, welcher 
mittels eines Lenkers H, mit einem auf und nieder gehenden 
Querstück JI verbunden ist. Die Länge des Lenkers F, 
oder die Entfernung zwischen dem Querstück H und dem 
Hahn g wird mittels sich gegen das Querstück legender 
Muttern regulirt. Die Auf- und Abwärtsbewegung des 
Querstückes // erfolgt durch die Hubscheibe /, welche auf 
der durch Excenter J, und Kurbel J angetriebenen Welle i 
befestigt ist. Die Hub- 
höhe eines jeden Len- 
kers H, wird je nach 
dererforderlichenMenge 
Farbe so regulirt, dass 
bei jedem Spiel der Ma- 
schine aus jedem Hahn 
die erforderliche Menge 
Farbe ausfliesste An 
den Enden ist das auf 
und nieder gehende 
Querstück H durch Füh- 
rungssäulen # geführt, 
welche mit Federn ver- 
sehen sind, die das Quer- 
stück niederdrücken, 
nachdem dasselbe von 
der Hubscheibe / empor- 
gehoben ist. Die Farbe 
wird auf den Farbkissen 
mittels Bürsten K ver- 
theilt, welche durch ge- 
gabelte Bolzen k auf 
einem Querstück K, be- 
festigt sind, welches in 
den Schlitzen e, (Fig. 16) 
der Führungsstücke C 
bin und her gleitet. 
Der Antrieb des Quer- 
stückes A, erfolgt durch 
die Kurbeln 4, und 
Die Farben werden dadurch 
auf den Farbkissen F vertheilt, wobei der überschüssige 
Theil in einen Trog k, (Fig. 16) gelangt und durch das 
Rohr fı in einen Sammelraum f fliesst, aus welchem er 
durch eine Pumpe oder auf eine sonst geeignete Weise 
wieder in den Behälter @ zurückgeführt wird. Anstatt 


Fig. 16. 
Plattendruckmaschine von Hamblet. 


der Farbkissen F können auch bewegliche oder feste 
Farbwalzen angeordnet werden, um die Farbe auf den 
Druckplatten zu vertheilen. 

Das zu bedruckende Material, welches vor der Maschine 
zu einer Rolle aufgewickelt ist, wird durch ein endloses 
Tuch L über einen festen Tisch M geführt, auf welchem 
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der Druck erfolgt. Auf der einen Seite des Tisches sind 
Anschläge m (Fig. 16) vorgesehen, welche den Weg der 
die Druckplatten A tragenden Platte B begrenzen. Das 
endlose Tuch L erhält seinen Antrieb durch ein Paar mit 
Dampf geheizte Trommeln N, welche auf jeder Seite der 
Maschine angeordnet sind. Die Trommeln N werden bei 
jedem Spiel der Maschine um ein bestimmtes Stück ge- 
dreht, welches der Länge der Druckplatten entspricht. 
Dieselben sind in Gestellen N, gelagert und auf der einen 
Seite mit auf der Achse n befestigten Schalträdern O ver- 
sehen, in deren Zähne die Schaltklinken o eingreifen, welche 
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zweckmässiger Weise hohl und wird mit Dampf geheizt, 


um ein schnelles Trocknen der Farben zu erzielen. Auf 
der Vorderseite der Maschine vor der Trommel N ist eine 
kleine Walze N, in federnden Lagern n, angeordnet, welche 
auf das zu bedruckende Material presst und bewirkt, dass 
dasselbe mit dem endlosen Tuch L läuft. An jeder Seite 
der Walze N, über der Trommel N sind kleine Rollen r 
(Fig. 15) angeordnet, über welche ein Band oder eine 
Kette R läuft. Zweckmässiger Weise verwendet man einen 
Draht hierzu. Dieser Draht R geht über die kleinen 
Rollen r und die oberen Seilscheiben S (Fig. 15), von 
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Cylinderdruckmaschine von Wright. 


auf den um n drehbaren Armen P angebracht sind. Die 
beiden Schaltklinken o sind mit einander durch die Stange p 
verbunden, so dass sie ihre Bewegungen gleichzeitig voll- 
führen. Der Antrieb der Schaltklinken erfolgt von der 
auf der Welle W befestigten Kurbel q}, welche mittels 
der Pleuelstange q3 auf den auf dem Ständer q gelagerten 
zweiarmigen Hebel Q; wirkt. Die Grösse der Bewegung 
der Trommeln N und in Folge dessen des endlosen Tisches 
kann je nach Bedarf geändert werden. Das endlose Tuch L, 
welches um die Trommeln N läuft und das zu bedruckende 
Material trägt, wird von den Spannwalzen l in steter 
Spannung erhalten. Der Tisch M, über welchen das end- 
lose Tuch läuft und auf welchem der Druck erfolgt, ist 


denen er angetrieben wird, da dieselben von einem Ex- 
center Sı mittels Kurbel s, Schaltklinke s; und Schalt- 
rad s absatzweise vorwärts bewegt werden. Der Draht X 
liegt auf der Oberfläche des zu bedruckenden Materials 
auf und hält dasselbe auf dem endlosen Tuch L, mit 
welchem er mit derselben Geschwindigkeit mitläuft, fest. 
Gewünschtenfalls kann man auch den Draht mit einer 
geeigneten Greifervorrichtung versehen, um ein Verschieben 
des Materials zu verhüten. Ist das zu bedruckende Material 
in Rollenform, so wird es auf einer Spindel in einem ge- 
eigneten Rahmen vor der Maschine aufgestellt und durch 
Walzen 7 derselben zugeführt. An dem anderen Ende 
verlässt das bedruckte Material die Maschine und wird 
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von einer geeigneten Schneidvorrichtung U in Stücke von 
beliebiger Länge geschnitten. 

Anstatt in Form einer Rolle kann das Material auch 
in Form von Platten beliebiger Grösse in die Maschine 
geführt werden. 

Der Antrieb der Maschine erfolgt durch die Riemen- 
scheiben V, welche ihre Bewegung durch die Räder ve 
und z auf die verschiedenen Theile übertragen. 

Ist die Maschine in Thätigkeit, so werden die Farben 
aus den Behältern G auf die Farbkissen F gebracht, die 
Platte B bewegt sich in den Führungen C hin und her 
und die Druckplatten kommen wechselweise mit den Farb- 
kissen und dem zu bedruckenden Material in Berührung. 
Auf seinem Durchgang durch die Maschine wird das 
Material nach einander von den verschiedenen Druck- 
platten bedruckt, bis der Farbendruck von der letzten 
Druckplatte vollendet ist. 

Die Cylinderdruckmaschinen haben nur eine beschränkte 
Anwendung gefunden, weil dieselben, um eine zu starke 
Biegung des Linoleums zu verhindern, gewöhnlich sehr 
gross ausgeführt werden müssen. In der Linoleumfabrik 
von J. Barry Ostlere und Co. in Kirkcaldy sind nach An- 
gabe der Zeitschrift Engineering eine Anzahl derartiger 
Maschinen in verschiedenen Ausführungsformen in Betrieb, 
deren Construction von J. Wright und deren Ausführung 
von J. Copeland und Co. in Glasgow herrührt. Die eine 
der genannten Maschinen besitzt nach Angabe der auf- 
geführten Fachzeitschrift zwei Druckeylinder, welche mit 
kurzem Abstand neben einander angeordnet sind und von 
denen ein jeder einen Durchmesser von 26 Fuss 9 Zoll hat 
und zur Aufnahme einer Linoleumbahn von 2 Yard Breite 
und 25 Yard Länge geeignet ist. Parallel zur Achse der 
beiden Trommeln, deren jede für sich in Umdrehung ver- 
setzt werden kann, ist ein schweres Bett angeordnet, auf 
dem das die Farbwalzen tragende Gestell verschoben werden 
kann. Jede der Farbwalzen hat ungefähr eine Länge von 
1 Fuss 6 Zoll und bedruckt somit etwa '/so der Breite der 
ganzen Linoleumbahn bei einer Umdrehung der Trommel. 
Ist dies geschehen, so bleibt die letztere stehen, das Ge- 
stell mit den Druckwalzen wird auf seinem Bett um die 
Breite von 1 Fuss 6 Zoll verschoben und der Druck- 
cylinder aufs neue angelassen, so dass die Druckwalzen 
eine zweite parallele Bahn bedrucken können u. s. w. 
Während sich somit der eine der Druckeylinder in Thätig- 
keit befindet, steht der andere beständig still und wird 
von seiner Bahn befreit beziel. mit neuem Material be- 
zogen, um sofort in Thätigkeit gesetzt werden zu können, 
sobald das auf ersterem befindliche Linoleum auf seiner 
ganzen Breite bedruckt worden ist. 

Die zweite Maschine, welche in Fig. 17 wiedergegeben 
ist, unterscheidet sich von vorbesprochenen dadurch, dass 
sie nur mit einer Drucktrommel ausgestattet ist, dafür 
aber zwei Systeme von neben einander angeordneten Farb- 
walzen aufweist. Die Drucktrommel hat dabei einen Durch- 
messer von 26 Fuss 9 Zoll und eine Breite von 12 Fuss 
9 Zoll. (Fortsetzung folgt.) 
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Anschluss mehrerer Telephonstellen an ein 
Vermittelungsamt durch eine und dieselbe 
Leitung. 

Mit Abbildungen. 


Bereits im J. 1333 sind von Ælsusser und von mir 
selbst Schaltungen — theils mit, theils ohne Benutzung 
des Wittwer und HWetzer'schen Stationsrufers (vgl. 1892 
283 * 38) — angegeben worden (vgl. 1883 248 * 332,* 334 
und * 335), welche es ermöglichen sollen, dass mittels 
einer und derselben Leitung mehrere Telephonsprechstellen 
an ein Vermittelungsamt angeschlossen werden können, 
und 1885 sind von Grassi und Beuz (vgl. 1885 256 * 355) 
verwandte Anordnungen für drei in eine Leitung einzu- 
schaltende Sprechstellen in Vorschlag gebracht worden. 
In jüngster Zeit ist man wieder an die Lösung derselben 
Aufgabe herangetreten; erfolgreich war dabei J. J. Carty 
mit seiner Metropolitan-Brückenschaltung für die Ruf- 
klingeln, welche in D. p. J. demnächst beschrieben wer- 
den wird; auf eine wesentlich andere Lösung der Auf- 
gabe ist Herr M. J. in Lüttich gekommen und hat mir 
über dieselbe aus Anlass meines früheren Vorschlags aus- 
führliche Mittheilungen gemacht. Seine mit seiner Zu- 
stimmung gleich näher zu beschreibende Anordnung steht 
in gewisser Beziehung zwischen zweien der von mir an- 
gegebenen, und es erscheint deshalb angezeigt, hier vorher 
unter Bezugnahme auf Fig. 1 und 2 kurz das Wesen der 
letzteren in Erinnerung zu bringen. 

Bei der in Fig. 1 skizzirten Einrichtung, bei welcher 
stets die zu rufende Stelle allein den Ruf vernimmt, hat das 


Fig. 1. 


Schema für Telephonanschluss. 


Vermittelungsamt mit so viel verschiedenen Stromstärken 
zu rufen, als Sprechstellen in der Leitung sind. Ruft es 
mit der nten Stromstärke, so spricht von den in der n ten 
Stelle vorhandenen beiden polarisirten Relais AR, und Rt, 
bloss A, an; in allen zwischen dem Vermittelungsamte 
und der „ten Stelle liegenden Stellen dagegen gehen rasch 
hinter einander beide Relaisanker e, und e, von der Stell- 
schraube d, an die Schraube d,, bezieh. von c, an c,. In 
der durch diesen Strom geweckten n ten Fernsprechstelle 
wird daher zunächst der Wecktaster T aus der Leitung L, L} 
ausgeschaltet und dafür aus L, über e, dı, durch die 
Rollen von R, über e, und c, ein Weg durch das Tele- 
phon F zur Erde E hergestellt; mit T ist zugleich der 
hinterliegende Zweig Jmn der Leitung und die in ihm noch 
liegenden Sprechstellen aus L, L} ausgeschaltet; damit 
aber dabei sich nicht etwa die Stromstärke in L,E so 
weit erhöhe, dass auch K, anspricht, ist zwischen c, und 
‘ E ein künstlicher Widerstand w einzuschalten als Ersatz 
für den wegfallenden Leitungszweig L, nebst den in diesem 
13 
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befindlichen Apparaten. In der uten Stelle schliesst ferner 
e, mittels eines isolirten Plättchens oder Stiftchens und des 
federnden Contactes s,n von passender Einrichtung den 
Stromkreis zy einer Localbatterie und bringt so einen 
Rasselwecker zum Läuten, bis in der nten Sprechstelle das 
Telephon vom selbsthätigen Umschalter U abgenommen 
und so bei i der Localstromkreis unterbrochen wird. Am 
Schlusse des Gespräches stellt das Vermittelungsamt die 
ursprüngliche Schaltung in allen Stellen wieder her, indem 
es einen Strom von der „ten Stärke, aber entgegengesetzter 
Richtung sendet und dadurch alle Relaishebel wieder in 
ihre Ruhelage versetzt. 

In Fig. 2 liegen die Rasselwecker W in der Lei- 
tung Lı L}; ausser ihnen ist für jede Stelle nur ein pola- 
risirtes Relais R erforderlich. Den Weckruf des Ver- 
mittelungsamtes hören alle Sprechstellen zugleich, für jede 
Stelle ist ein besonderes Rufsignal festgesetzt. Das Ver- 
mittelungsamt benutzt beim Rufen gleich starke Ströme 
von derjenigen Richtung, welche die Ankerhebel e der 
Relais R an d, festhalten. Indem dann in der gerufenen 
Stelle, nach Befinden unter vorläufiger Beantwortung des 
Rufes mittels eines durch den Taster 7' entsendeten Stromes 
von der nämlichen Richtung, das Telephon F vom selbs- 
thätigen Umschalter U ab- 
genommen wird und der 
Hebel in U sich von i auf 
q legt, werden die Rollen 
des Relais R in dieser 
Stelle und in allen dahinter 
gelegenen Stellen von L 
getrennt und L, in der 
gerufenen Stelle durch F 
an Erde gelegt. Darauf 
sendet das Amt einen Strom 
von der entgegengesetzten 
Richtung und legt durch ihn in allen vor der gerufenen 
gelegenen Stellen den Ankerbebel e von d, an d,, um T 
und F auszuschalten. Nach Beendigung des Gespräches 
werden dieselben wieder an d, gelegt. 

Zweckmässig dürfte es sein, wenn vor der Zurück- 
führung der Hebel e an d, die am Gespräche betheiligte 
Stelle dem Anıte melden muss, dass sie F wieder an U 
angehängt hat, und für diesen Fall empfiehlt es sich, den 
Ruftaster 7' nebst B aus dem Drahte zwischen d, und U 
herauszunehmen und in den von i nach R führenden Draht 
zu legen, W aber zwischen Z/, und e einzuschalten. 

Es mag hier hinzugefügt werden, dass die Schaltung 
nach Fig. 2 sich auch leicht so umändern lässt, dass bloss 
die gerufene Stelle das vom Amte ausgehende Rufläuten 
hört. Man hätte dazu den Wecker W aus dem von L» 
nach R laufenden Drahte in den von R nach i laufenden 
zu verlegen und das Amt müsste mit Strömen von ver- 
schiedener Stärke rufen und zwar beim Rufen der nten 
Stelle erst durch den stärksten positiven Strom in allen 
Stellen e an d, legen, darauf mittels eines negativen 
Stromes von der nten Stärke in den ersten n Stellen e 
wieder an d, und endlich durch einen positiven Strom von 
der (n— 1)ten Stärke in den ersten n— 1-Stellen e wieder- 
um an d,, worauf in der n ten Stelle F von U abgenommen 
und so L, an Erde X gelegt wird. Die positiven Ströme 
können. in den Stellen, worin sie e an d, legen, auf die 
Wecker W nur so lange wirken, bis e sich von d, entfernt. 
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Fig. 2. 
Schema für Telephonanschluss. 
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Auch bei der Anordnung von M. J. hört nur die 
gerufene Stelle bezieh. das von einer Stelle gerufene Amt 
den Ruf. Diese Anordnung ist sowohl für Netze mit ein- 
fachen Leitungen L (Fig. 3), als für Netze mit Leitungs- 
schleifen L L’ (Fig. 4) anwendbar. Auch bei ihr werden 
zum Rufen der einzelnen Stellen Ströme von verschiedener 
Stärke benutzt und in jeder Stelle ist bloss ein polarisirtes 
Relais /P erforderlich; die einzelnen Stellen sind aber hier 
nicht hinter einander, sondern einander parallel geschaltet, 
und es stehen dabei zwei Wege offen, wenn ınan es er- 
reichen will, dass jeder Rufstrom nur in einer einzigen 
Sprechstelle, oder nur in einer bestimmten Anzahl der- 
selben das Relais zum Ansprechen bringe. Nämlich: 

l) Man gibt einem jeden der Relais gleichviel Win- 
dungen im Elektromagnet, also auch gleich grossen Wider- 
stand, fügt aber in seinen Stromkreis noch einen Zusatz- 
widerstand w ein, welchem man in den verschiedenen 
Stellen verschiedene Grössen w,, Cy, c3 u. s. w. gibt; dann 
theilt sich jeder Rufstrom in eine der Anzahl der Stellen 


Fig. 3. 


Fig. A. 
Schema für Telephonanschluss. 


gleiche Anzahl von Zweigströmen von verschiedener Stärke; 
jeder dieser Zweigströme wirkt aber in einer gleich grossen 
Zahl von Windungen, und deshalb werden die Zweige 
dieses Rufstromes nur in einer gewissen Anzabl von 
Sprechstellen so kräftig sein, dass das Relais ansprechen 
kann. 

2) Man gibt den einzelnen Relais verschiedene Win- 
dungszahlen, also auch verschiedene Widerstände R, wählt 
aber die Zusatzwiderstände «;, w}, w3 u. s. w. für jede 
Stelle so, dass die Summe R +w für alle Stellen die 
nämliche Grösse besitzt; dann theilt sich jeder Rufstrom 
in lauter Zweige von gleicher Stärke, diese Zweigströme 
wirken aber jeder in einer verschieden grossen Anzahl 
von Windungen und deshalb wird wieder nur in einer 
bestimmten Anzahl von Sprechstellen der Zweig dieses 
Rufstromes das Relais zum Ansprechen zu bringen ver- 
mögen. 

I. Die Anordnung für Telephonnetze mit einfachen 
Leitungen erläutert Fig. 3, welche die Einrichtung der 
ersten Sprechstelle 7. vom Amte her zeigt. Diese Sprech- 
stelle weicht in ihrer Einrichtung und Einschaltung von 
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den anderen in der Leitung L noch liegenden Stellen zu- 
nächst insofern ab, als in ihr ein etwas träges Galvano- 
meter G aufgestellt und mit seinen Windungen in die 
Leitung L eingeschaltet ist; ferner sind die Windungen 
des Galvanometers @ zugleich noch mit der Achse der 
Nadel desselben verbunden und letztere spielt zwischen zwei 
Contacten a, an welche sie sich anlegt, wenn ein Strom 
der einen, oder der anderen Richtung die Windungen 
durchläuft; von diesen Contacten geht noch eine zweite 
Leitung ! aus, welche der Reihe nach zu allen anderen, 
noch in die Leitung L eingeschalteten Stellen läuft; end- 
lich geht in der Stelle J. hinter G noch ein Draht d durch 
einen Widerstand IF’ hindurch zur Erde E, und zwar 
soll dieser Widerstand eine so holıe Selbstinduction be- 
sitzen, dass er zu einer schädlichen Ableitung der Telephon- 
ströme keinen Anlass gibt. 

In jeder Sprechstelle läuft zunächst ein Draht von 
der Leitung ! durch einen Widerstand w und die Rollen 
eines polarisirten Relais R zur Erde; die Grösse des Zusatz- 
widerstandes w, sowie die Anzahl und der Widerstand der 
Relaiswindungen wird für jede Stelle nach einer der beiden 
soeben erörterten Weisen besonders gewählt. Von der 
Leitung L aber führt ein Draht zur Achse des Relais- 
Ankerhebels 4 und von der Contactschraube r, woran die 
positiven Ströme den Ankerhebel legen und woran der- 
selbe für gewöhnlich zu liegen hat, weiter durch den 
mikrotelephonischen Apparatsatz A und durch einen Wider- 
stand W zur Erde. Der Widerstand W muss eine ent- 
sprechende Grösse erhalten, damit auf den Wegen h, r, W 
in den verschiedenen Stellen sich nur geringe Stromzweige 
zur Erde FE begeben können, und ausserdem darf er nur 
während der Ruhe in den genannten Stromweg eingeschaltet 
sein und wird deshalb so mit dem selbsthätigen Umschalter 
verbunden, dass er beim Abnehmen des Telephons vom 
Haken ausgeschaltet wird. Es sind also die Relais A 
aller Stellen in Parallelschaltung an die von Z. ausgehende 
Leitung l gelegt, die Apparatsätze A aller Stellen dagegen 
sind für gewöhnlich neben einander an die bis zum Anıte 
laufende Leitung L geschaltet. 

Wenn die Rufströme von einem Magnetinductor ge- 
liefert werden, so beeinflussen sie als kurze Wechselströme 
die Nadel des Galvanometers (@ nicht; sie können daher 
auch nicht von G aus in die Relais /? der Sprechstellen 
übertreten. Wenn dagegen zum Rufen galvanische Bat- 
terien verwendet werden sollten, so dürfte das Galvano- 
meter (r zufolge seiner Trägheit den, wenn auch gleich- 
gerichteten, so doch wegen der Selbstunterbrechung kurzen 
Rufströmen nicht den Uebergang durch die Relais A zur 
Erde E gestatten. 

Die Vorgänge spielen sich nun bei einem so eingerich- 
teten Telephonnetze in folgender Weise ab: 

Für gewöhnlich liegen die Ankerhebel A aller Relais X, 
wie in Fig. 3, an der Contactschraube r, die Apparat- 
sätze A aller Sprechstellen liegen daher für gewöhnlich in 
Parallelschaltung an der vom Amte kommenden und bis 
zur letzten Sprechstelle reichenden Leitung L. Will nun 
das Amt z. B. die nte Stelle rufen, so sendet. es einen 
negatiren Strom von so grosser Stärke in die Leitung A, 
dass er die Anziehung der Anker aller Relais herbeizu- 
führen vermag; dieser Strom geht zunächst durch die 
Sätze A und wirkt nicht auf die Wecker der Sprechstellen, 
wenn zum Wecken Weclselströme benutzt werden; wohl 


aber lenkt er die Nadel des Galvanometers G ab und 
findet so noch einen Weg über einen der Contacte u zu 
den Rollen aller Relais £ und zur Erde E; er wird nun 
auch diese Wege um so leichter einschlagen, als ja hinter 
den Apparatsätzen „4 jetzt noch die grossen Widerstände W 
eingeschaltet sind, und wenn dann die Ankerhebel % die 
Contacte r verlassen, so werden in allen Sprechstellen die 
Apparate A ganz ausgeschaltet. Darauf sendet das Amt 
einen positiven Strom von der Stärke »; dieser Strom 
findet zunächst in keiner der Stellen einen Weg zur Erde 
und deshalb war die Hinzufügung des Erdschlusses durch 
den Widerstand W’ in J. nothwendig; der Strom vermag 
deshalb ebenfalls die Nadel des Galvanometers G abzu- 
lenken und so in allen Stellen die Relais / einzuschalten, 
aber er wird, seiner Stärke angemessen, nur in den ersten 
n Stellen die Relaisanker wieder von c an r zurück be- 
wegen. Endlich muss das Amt noch einen negativen Strom 
von der Stärke (r—1) in die Leitung L schicken, damit 
in den ersten » — 1 Stellen die Ankerhebel A sich wiederum 
von r» nach c hin bewegen. Nunmehr liegt bloss in der 
nten Stelle der Apparatsatz A noch an der Leitung L, 
diese Stelle kann vom Amte gerufen werden und keine 
andere Stelle kann das beginnende Gespräch stören. 

Ist das Gespräch beendet, so hat das Amt die Anker 
der Relais A? in den sämmtlichen anderen Sprechstellen 
wieder an r zurück zu bringen und dazu einen posi- 
tiven Strom von genügender Stärke der Leitung L zu- 
zuführen. 

Es kann überdies an jedem Ankerlebel 4 noch eine 
kleine Scheibe angebracht werden, welche bei der einen 
Lage des Ankers sichtbar ist, bei der anderen nicht; dann 
wird das Scheibehen dem Theilnehmer stets kund thun, 
ob zur Zeit die Leitung besetzt ist oder nicht. 

Will ein Theilnehmer das Amt rufen, so verführt er 
gerade so, als wäre nur er allein in die Leitung L ein- 
geschaltet. Die Rufströme gehen dabei nach dem Amte, 
ohne dass in den anderen Sprechstellen eine starke Strom- 
abzweigung stattfinden könnte, weil ja in diesen Stellen 
die Widerstände W eingeschaltet sind. In der rufenden 
Stelle wird der Widerstand IV mittels eines kleinen Tasters 
ausgeschaltet, welchen der Theilnehmer während des Rufens 
niederdrückt. 

Wollen endlich zwei in L eingeschaltete Theilnehmer 
mit einander sprechen, so kann dies durch Vermittelung 
des Amtes in ganz ähnlicher Weise ermöglicht werden, 
wie es bisher geschildert worden ist. 

Im Vorstehenden ist angenommen worden, dass die 
Relais R in den einzelnen Sprechstellen aufgestellt wären; 
man kann sie jedoch auch an einem Orte vereinigen, so 
dass sie eine selbsthätiye Umschaltestelle bilden, von welcher 
aus dann sich an Z anschliessende Drähte nach den ein- 
zelnen Sprechstellen laufen müssten. 

Wie ersichtlich, ist bei der beschriebenen Einrichtung 
ausser der eine beliebige Anzahl von Sprechstellen ent- 
haltenden eigentlichen Theilnehmerleitung L noch eine 
Hilfsleitung / erforderlich, welche erst von der ersten 
Sprechstelle /. aus zu allen anderen Stellen läuft. Dies 
wird einen wesentlichen Vortheil nur dann bieten, wenn 
die erste Stelle vom Amte verhältnissmässig weit entfernt 
ist; immerhin aber bedingt es die Aufstellung des Gal- 
vanometers @ und des Widerstandes W’. Es will mir 
deswegen zweckmässiger erscheinen, wenn die Hilfsleitung / 
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gleich bis zum Amte geführt würde; denn dann würden 
(r und W’’ entbehrlich und die ganze Einrichtung wesent’ 
lich einfacher. Ja, vielleicht gelingt es daun auch noch, 
L und l zu einer einzigen Leitung zu vereinigen; denn 
der Apparatsatz A in der zu rufenden Stelle braucht doch 
erst eingeschaltet zu werden, nachdem mittels der Relais /? 
die gleichzeitige Einschaltung der Apparatsätze in den 
anderen Stellen unmöglich gemacht ist. 

II. In Telephonnetzen mit Schleifenleitungen fallen 
G,l und W’ in Fig. 3 weg, die polarisirten Relais X 
haben aber die nämliche Einrichtung zu bekommen und 
auch ihre Einschaltung ändert sich nur unwesentlich. An 
dem Ankerhebel A wird aber eine leichte Contactfeder 
gegenüber dem Contacte » angebracht, damit der Contact 
bei » lange genug andauert, um die Anziehung des Ankers 
nach c hin sicher zu stellen. In Fig. 4 ist LL’ die 
Schleifenleitung, A der Apparatsatz, w der zu I? gehörige, 
wie früher zu bestimmende Zusatzwiderstand. Alle Sprech- 
stellen haben hier die nämliche Einrichtung. Die Achse 
des Ankerhebels A wird noch mit einem kleinen Taster T 
verbunden, welcher die Rollen von R kurzschliesst und 
h über e an Erde E legt, wenn er niedergedrückt wird; 
dies hat zu geschehen, wenn der Theilnehmer das Amt 
ruft. Der Leitungszweig L dient bloss zur Einwirkung 
auf die Relais R, welche ja in Parallelschaltung über e 
an Erde Æ liegen; der andere Zweig L’ dient zur Schlies- 
sung des Stromkreises L L' zum Sprechen. 

Ruft das Amt, so legt es zuvor durch einen in L 
durch alle Relais gesandten starken negativen Strom alle 
Hebel A an ¢, dann durch einen positiven Strom von der 
Stärke x ìn den ersten n» Stellen die Hebel wieder an », 
endlich durch einen »egaticen von der Stärke n—1 die 
ersten n — 1 Hebel % abermals an c. 

Wenn ein Theilnehmer durch Drehen der Kurbel des 
Magnetinductors ruft, so schaltet er beim Rufen selbst 
die übrigen Stellen aus. Denn indem er den Taster 7' 
niederdrückt, stellt er in seiner Sprechstelle über 7, h und T 
einen als Kurzschluss zu den Rollen seines Relais R wir- 
kenden Stromweg aus L’ zur Erde E her, in den anderen 
Stellen aber geht der Rufstrom durch _.4 und die Rollen 
des Relais /? zur Erde, bewegt daher deren Ankerhebel +4 
nach c und schaltet so die Apparate 4 von der Leitung L’ 
ab, und da dies sehr rasch geschieht, so ertönt in diesen 
Stellen die Rufklingel nicht hinreichend, im Amte dagegen 
wirkt der Rufstrom dauernd und kann von da in der Lei- 
tung L (nach Befinden zugleich in der Erde und in der 
Leitung /,) nach der rufenden Stelle zurückkehren. Beim 
Wecken mit Wechselströmen würden zwar die Ströme der 
einen Richtung die Ankerhebel 4 an die Contacte r zu 
legen befühigt sein, allein dies kann nur einmal geschehen, 
denn wenn A sich durch die Wirkung des ersten entgegen- 
gesetzt gerichteten Stromes an c legt, so unterbricht er 
ja den Stromweg an r. 

Die Wiederherstellung des Ruliezustandes nach Been- 
digung des Gesprächs erfolgt ganz in der nämlichen Weise, 
wie bei Netzen aus einfachen Leitungen. 

vd. Zetzsche. 
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Ergänzungen und übersichtliche Bearbeitung, 
sowie neue Methoden der Ermittelung von 
Chrom, Kupfer und Nickel in den entspre- 
chenden Stahlsorten. 
Von Alfred Ziegler. 
Mit Abbildungen. 
I. 
Fortschritte in der Analyse von Chromstahl. 


Seit meinen letzten Veröffeutlichungen in dieser Zeit- 
schrift babe ich die verschiedenen Arten der Bestimmung 
von Chrom in Chromstahl einer kritischen Bearbeitung 
unterziehen können, und richtete mein Augenmerk beson- 
ders auch darauf, die seitherigen Methoden noch zu ver- 
einfachen bezieh. zu verbessern. 

In Nachfolgendem bespreche ich deshalb vier ver- 
schiedene Methoden, weil der eine meiner Herren Fach- 
genossen lieber so, der andere anders wird arbeiten wollen, 
um so mehr, als die Einrichtungen in Hüttenlaboratorien 
nicht immer so vollständig sind, dass jede neue Methode 
mit dem vorhandenen Analysırwerkzeuge ohne weiteres 
ausgeführt werden könnte. 

Erste Vorschrift: 

1 bis 2 g Substanz löst man in Salzsäure (1:3), oxy- 
dirt in der Porzellanschale mit Wasserstoffsuperoxyd (oder 
HNO,), dampft zur Trockene ab und bringt und wischt 
(eventuell unter Zuhilfenahme von, mit starker Salzsäure 
getränktem Filterpapier) die Masse in den Silbertiegel, 
welcher, je nachdem 1 g oder 2 g Einwage verwendet 
wurde, mit 6 g NaHO und 3 g NaNO, oder mit mehr- 
fachen Mengen beschickt ist. 

Statt in den Silbertiegel kann man (aber weniger gut) 
die Masse aus der Schale in einen Platintiegel bringen, der 
die sogen. Salpetersodaschmelze (120 g NaCO; + 89 g KNO,) 
enthält, und darin die durch Behandeln mit Salzsäure er- 
haltene Masse aufschliessen. 

Das Aufschliessen im Silbertiegel ist in D.p. J. 1801 
279 163 genau beschrieben worden und gilt auch für die 
weitere Behandlung das daselbst über Ferrochrom Ver- 
öffentlichte. Die Schmelze löst man in Wasser, wischt den 
Tiegel aus, leitet in die Lösung überschüssige Kohlensäure 
ein, verdampft zur Trockene (in Platin- oder Porzellan- 
gefäss), nimmt mit Wasser auf, filtrirt, wäscht mit Soda 
haltigem Wasser aus und schliesst den Schmelzrückstand 
noch einmal auf. (Ist dabei noch eine wesentliche Menge 
Chrom nachzuweisen, so sollte ein drittes Aufschliessen 
stattfinden.) 

Die übrige Behandlung der folgenden Schmelzen ist 
die der ersten. 

Zweite Vorschrift: 

Diese ist eigentlich nur in der Vorbereitung zum Auf- 
schliessen verschieden von der ersten, und führe ich selbe 
nur deshalb nochmals an, um eine praktische Art der Be- 
handlung mit Kupferammonchlorid zu empfehlen. (Siehe 
übrigens D. p.J. 1889 274 413, 1890 275 91 und 1891 
279 163.) 

Die gebohrte Stahlprobe kommt in einer je nach Ge- 
halt verschiedenen Menge (jedoch kaum unter 1 g) in einen 
Erlenmeyer-Kolben, welchem ein dreifach durchbohrter 
Gummistopfen aufgesetzt wird. Durch die erste Durch- 
lochung a geht, kurz unter dem Stöpsel endend, ein einmal 
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gebogenes Glasrohr, welches durch einen langen, leichten 
Schlauch mit einem thunlichst gleichmässig Kohlensäure 
entwickelnden Apparate in Verbindung steht. 

Durch die zweite Durchbohrung geht ein zweimal ge- 
bogenes Glasrohr b. Die dritte Oeffnung c verschliesst 
man nur zeitweilig mit.dem Daumen, wenn man die zer- 
setzte Masse mit der Flüssigkeit durch den Kohlensäure- 
druck auf die bereitstehende Filtrirvorrichtung B drücken 
will (vgl. Fig. 1 und 2). 

In die Zersetzungsflasche A füllt man nun auf die 
Bohrspäne die auf dem Wasserbade bis etwa 70° C. er- 
wärmte, bekannte Lösung von Kupferammonchlorid in der 
Menge von 50 cc auf 1 g Stahl. Die Zersetzung beginnt 


Fig. 1. 


Ziegler’s Apparat zur Analyse von Chronistahl. 


sofort und wird durch andauerndes Schütteln beschleunigt, 
so dass dieselbe je nach der Stahlmenge in !/; bis °/; Stunde 
beendigt ist. Der Erlenmeyer-Kolben wird, einerseits um 
ihn zu schonen, andererseits um der Flüssigkeit die Wärme 
thunlichst zu erhalten, auf ein Stück Asbestpappe gestellt. 

Die Koblensäure-Einleitung geschieht fortlaufend, bis 
der letzte Rest der Flüssigkeit nach der Zersetzung auf 
das Filter gebracht ist. l 

Das zweifach gebogene Rohr suche man mit Kohlen- 
säure gefüllt zu erhalten, was durch Rechtsneigen des 
Kolbens, wobei das untere Ende des Rohres ausserhalb 
der Flüssigkeit zu stehen kommt, leicht gelingt. Der sich 
etwa bildende Eisenbeschlag darf nur bei der Zersetzung 
behufs Kohlenstoff bestimmung mit Säure gelöst werden. 

Bei der Chrombestimmung muss man einen solchen 
mittels Wischer loslösen. 

Den Inhalt des Filters kann man durch Auflegen 
einer Glasplatte und Anfüllen mit Kohlensäure thunlichst 
vor der Einwirkung der Luft schützen. Nach der Filtration 
wird der Rückstand mit Schmelze u. s. w. wie bei Vor- 
schrift 1 weiter behandelt. 

Dritte Vorschrift: 

a) Man oxydırt 1 bis 2 g (je nach Chromgehalt) im 
Platintiegel mit etwas Salpetersäure von 1,2 spec. Gew.; 
trocknet und schliesst mit Natriumbisulfat auf. Schmelzen 
des NaHSO, allein schliesst zwar Stahlspäne auch auf, 
jedoch viel langsamer. 

b) Zur Vorbereitung kann man auch in verdünnter 
Schwefelsäure lösen, die Lösung eindampfen und dann bis 
‚am Entweichen von Säuredämpfen erhitzen. Nach dem 
Abkühlen löst man auf dem Dampfbade mit zugesetztem 
Wasser, bis der Seidenglanz (noch -ungelöstes Eisensulfat) 
verschwunden ist. Der Rückstand enthält nach dem Filtriren 


welche bei besonders genauen Analysen zu beachten sind. 
Man raucht in diesem Falle nach Veraschen den Rück- 
stand mit Flussäure ab und schliesst nochmals mit NaHSO,, 
welches nun alles löst, auf. 

Die durch a) oder b) erhaltene Lösung erhitzt man 
nun und setzt so lange, bis die rothe Farbe einige Minuten 
bleibt, eine Lösung von 8 g KMnO, auf 1 1 Wasser zu. 
Hierdurch wird das schwefelsaure Chrom zu Chromsäure 
bezieh. chromsaurem Alkali oxydirt. Darauf setzt man 
nun festes NaCO; zu der sauren Lösung in kleinen An- 
theilen, damit die Flüssigkeit nicht übersteigt, bis zur 
alkalischen Reaction, lässt absetzen, hebert und filtrirt die 
Flüssigkeit ab und behandelt dieselbe wie die Lösung der 
Aetznatron-Salpeterschmelze bei Vorschrift 1 weiter. 

Man kann auch die Flüssigkeit mit der Fällung auf 
ein bestimmtes Maass auffüllen und filtrirte Theilmengen 


' zar Analyse benützen. 


Vierte Vorschrift: 

Diese bietet einige Vortheile, obwohl sie gut controlirt 
werden muss, wenn man sicher sein will, genaue Resultate 
zu erzielen. 

Man löst in Salzsäure, dampft zur Trockene ein, er- 
wärmt einige Stunden auf etwa 120° C., behandelt mit 
(99 Proc. Tr.) Alkohol (Chromehlorid ist darin so gut wie 
unlöslich), wodurch ein grosser Theil der anderen Chloride 
von Chrom getrennt wird, filtrirt unter Absaugen (hierzu 
eignen sich ganz besonders die gehärteten Filter Nr. 575 
von Schleicher und Schüll in Düren, Rheinland) und be- 
handelt den Rückstand mit Aetznatron-Salpeterschmelze 
u. s. w. wie bei Methode 1. 

Die alkoholische Lösung, aus welcher ohnedem durch 
Destillation der Alkohol wieder gewonnen werden soll, 
wird in ihrem Rückstande auf Chromgehalt geprüft. 

Allgemeine Bemerkungen zu Obigem. 

Selbstverständlich richtet man sich beim Aufschliessen 
mit Aetznatron-Salpeter- bezieh. Salpeter-Sodaschmelze nach 
der Menge des vorhandenen Eisenoxydrückstandes. 

Das endgültig gewogene Cr,O, ist in allen Fällen 
durch Salpeter-Sodaschmelze bezieh. NaHSO,-Schmelze auf 
Reinheit zu prüfen. 

Vorschrift 3 kann auch mit der Reinhardt’schen Zink- 
oxydfällung nach Desoxydation durch unterphosphorigsaures 
Natron combinirt werden. 

Die Chromatlösung wird manchmal durch Zusatz von 
überschüssiger Salzsäure so oxydirt, dass sie durch freie 
Chromsäure lange gelb bleibt (besonders bei Anwesenheit 
von Salpeter). Durch etwas Alkoholzusatz kann die Um- 
wandlung in Chromchlorid rasch erreicht werden. 

Die Fällung des Chromoxydhydrates mit Ammoniak, 
welche je nach dem ÖOxydationsgrade auf verschiedene 
Weise vor sich geht und somit bald in längerer, bald in 
kürzerer Zeit beendet ist, darf, wenn Platingefässe nicht 
zur Verfügung stehen, nur in guten Porzellanschalen vor- 
genommen werden. 

Der Glasstab soll während des Erhitzens nicht in der 
ammoniakalischen Lösung bleiben, da Glas bekanntlich 
stark von Ammoniak angegriffen wird und dann eventuell 
das Chromoxyd verunreinigen hilft. 

Am besten wären Platinstäbe zu benützen. Nach den 
angegebenen Methoden wurden wiederholt Chromstähle von 
0,37 bis 1,7 Proc. Chromgehalt analysirt und die Vor- 


alle SiO,, aber auch noch geringe Mengen Cr u. s. w., į schrift 1 für am besten befunden. 
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Zum Schlusse kann ich nicht umhin, als fünfte Vor- 
schrift einen Hinweis auf die Chromtitrirung zu geben. 

In dem demnächst von Dr. Fr. Böckmann heraus- 
gegebenen, bei Springer in Berlin erscheinenden Werke: 
Die chemisch-technischen Untersuchungsmethoden ist eine dies- 
bezügliche Methode nach A. A. Blair: Die chemische Unter- 
suchung des Eisens, übersetzt von L. Rürup, referirt. 

Ferner finden sich sehr bemerkenswerthe gediegene 
Ausführungen über diesen Gegenstand in der Oester- 
reichischen Zeitschrift für Berg- und llüttenwesen, 1884 
S. 463 bis 465, von Dr. H. Peterson. 

Ich habe noch nicht genügende Erfahrung über diese 
Zeit ersparende Methode; es wird mir aber vielleicht ein- 
mal gegönnt sein, in dieser Zeitschrift darüber Mitthei- 
lungen zu machen. 


II. 


Uebersichtliche Darstellung der Methoden, Kupfer in 
Stahl und Eisen zu bestimmen. 


1) Bekanntlich kann Kupfer in schwach salzsaurer 
Lösung (in der sich kein anderes durch Schwefelwasserstoff 
fällbares Metall in Lösung befinden darf) durch H,S voll- 
ständig gefällt werden. Es ist jedoch beim Lösen in Salz- 
säure immer auf einen etwaigen darin unlöslichen Rück- 
stand, welcher Schwefelkupfer enthalten könnte, Rücksicht 
zu nehmen. 

2) Dr. M. A. v. Reis beschreibt in Stahl und Eisen, 1889 
Nr. 8 S. 720 und 1891 Märzheft S. 238, ein Verfahren der 
Fällung von As bezieh. Cu in Eisen mittels sulfocarbon- 
saurem Ammon, wobei die lästige Fällung durch Schwefel- 
wasserstoff umgangen werden kann. 

Das sulfocarbonsaure Ammon stellt Reis durch Schütteln 
einer Mischung von 100 cc Schwefelkohlenstoff, 500 ce 
concentrirtem Ammoniakwasser und 500 cc 95procentigem 
Alkohol (bis sich der CS, gelöst hat) und Verdünnen dieser 
Lösung mit 4 Raumtheilen Wasser her. 

Die Lösung soll vor Licht und Luft geschützt auf- 
bewahrt werden. 

Die Methode nach Reis ist, von mir etwas modificirt, 
(da in der Originalabhandlung durch ein Versehen die 
nöthige Abscheidung der SiO, ausgelassen erscheint) fol- 
gendermaassen auszuführen: 

Je nach dem Kupfergehalte sind: von Roheisen, Ferro- 
mangan und Stahl 10 g; von Eisensorten, denen absicht- 
lich Kupfer einverleibt ist, entsprechend weniger, etwa 
0,2 bis 1 g einzuwiegen. 

Man löst in einer bedeckten Porzellanschale in der 
nöthigen Menge (50 ce bis 150 ce!) Salzsäure (1 Vol. con- 
centrirte HC1:0,5 Vol. H,O) endlich unter Kochen. Nun 
dampft man zur Trockene, löst und filtrirt. Der SiO,- 
Rückstand, welcher u. a. noch etwas Cu enthalten kann, 
wird durch Abrauchen mit HF und HSO; von der SiO, 
befreit, mit NaHSO, aufgeschlossen, gelöst, verdünnt und 
mit H,S gefällt. (Man kann auch diese Lösung zur salz- 
sauren Hauptlösung bringen.”) 

Zur erwärmten Gesammtlösung gibt man nun, je nach 


! Die angeführten Maximalzahlen sind die von Keis für 
die Einwage von 10 g angegebenen. 

” Reis will in den Fällen, in welchen sich nicht alles in 
HCI löst, das eventuell im Rückstande befindliche Cu durch 
oxydirenden Zusatz von 30 ce H,O, und Erhitzen in Lösung 
bringen. Ob dieses Verfahren immer genügt, weiss ich nicht, 
ziehe deshalb das zur sicheren Lösung führende Verfahren vor. 
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der Einwage, 2 g bis 5 g festes unterphosphorigsaures 
Natron hinzu und kocht. Ist die Desoxydation beendet, 
so verdünnt man mit heissem Wasser auf 200 ce bis 700 cc, 
setzt 5 ce bis 10 cc Ammonsulfocarbonatlösung unter 
längerem Umrühren hinzu und filtrirt den sich rasch ab- 
setzenden dunkelbraunen Niederschlag sogleich. Aus- 
gewaschen wird 1l0mal mit einer Mischung von 500 cc 
heissem Wasser + 5 cc Ammonsulfocarbonatlösung + 10 cc 
concentrirte Salzsäure; und dann 3mal mit heissem W asser. 
Das Filter kommt mit dem noch nassen Niederschlage in 
den gewogenen Porzellantiegel, wird vorsichtig verascht, 
danach 5 Minuten bei schwacher Rothglut (damit Kupfer 
nicht in das Tiegelemail einschmilzt) unter Lufteinwirkung 
erhitzt und als CuO gewogen. 

3) Als selbständige oder controlirende Cu-Bestimmung 
nach der Fällung als Schwefelkupfer wäre noch die Farben- 
vergleichung einer Probelösung mit einer Normalkupfer- 
lösung zu erwähnen. 

Die Lösung der Probe wird in der Regel so hergestellt, 
dass die salzsaure Lösung der Substanz mit H,S gefällt, 
der ausgewaschene Niederschlag verascht und in HNO; gc- 
löst wird. 

Blieb nach dem Lösen in Salzsäure ein unlöslicher 
Rückstand, so ist dieser ebenfalls nach Veraschen in heisser 
Salpetersäure zu lösen und der ersten salpetersauren Lösung 
zuzufügen. 

Die gesammte Kupferlösung wird nun auf dem Wasser- 
bade eingeengt, mit Ammoniakwasser versetzt, bis ein ent- 
standener Kupferniederschlag eben wieder gelöst ist’, und 
direct (da sich hierbei manchmal noch Eisenhydroxvd- 
flöckchen ausscheiden) in das entsprechende Eggertz-Rohr 
durch ein kleinstes Filterchen filtrirt. In einem gleichen 
graduirten Robre befindet sich je nach der Stärke der 
Probelösung ein bestimmtes Maass der passenden Normal- 
kupferlösung und kann dann durch Verdünnen mit Wasser 
der gleiche Farbenton hergestellt und nach der beob- 
achteten Anzahl der Cubikcentimeter der Gehalt an Cu 
berechnet werden. 

Die Normalkupferlösung hat man sich in grösserer 
Menge aus reinstem Batterie- oder Bandkupfer durch Lösen 
desselben in HNO, und eben Ueberneutralisiren mit NH, 
in ganz ähnlicher Weise wie die Probelösung hergestellt. 
Ich finde eine Normalkupferlösung von 0,0002 g Cu in 
l ce und eine solche von 0,002 g Cu in 1 cc für alle Fälle 
ausreichend, und halten sich diese Lösungen wohlverwahrt 
lange Zeit. 

Stärkere Vergleichskupferlösungen beobachte man in 
schwächeren Röhren, schwächere in Eggertz-Röhren mit 
grösserer lichter Weite. Es reichen nach meinen Erfah- 
rungen Eggertz-Rohre l 

a) von 24 cc Fassungsraum in 0.2 cc getheilt, 1. W. 1,5 em 

L) „ 16 cc 5 » 0,1 cc n l. W. 1.2 cm 

ë) -a “gee » » 0,1 cce 4 l. W. 0,9 cm 
in der Liinge von etwa 15 bis 16,5 cm für alle Bestim- 
mungen aus. 

Kann man bei geringem Cu-Gehalte 5 bis 10 g Sub- 
stanz einwiegen, so ist es leicht, mittels dieser Methode 
noch einige Tausendstel-Procent Cu in kurzer Zeit zu be- 
stimmen, 


3 Die Nuance! nicht nur die Stärke der Probelösung muss 
genau dieselbe wie die der Normallösung sein. Ueberschüssiges 
Ammoniak verändert solche meistens ins Violette. 


Heft 6. 


— 


4) Sei noch auf die elektrolytischen Bestimmungsweisen 
des Cu (beschrieben in Fresenius: Quant. Analyse, Bd. II 
S. 495 ff., und A. Classen: Quant. chem. Analyse durch 
Elektrolyse) hingewiesen, welche jedoch nur bei höherem 
Cu-Gehalte in Eisensorten Anwendung finden dürften. 

Da das Kupfer in der Analyse als CuS, als CuO und 
als metallisches Cu gewogen werden kann, so hat man es, 
wenn dieses Metall als CuS bestimmt war, in der Hand, 
durch Umwandlung dieser Verbindung in CuO bezieh. Cu 
das Resultat mehrfach zu controliren. Zu diesem Zwecke 
erhitzt man das gewogene Schwefelkupfer bei Luft- oder 
Sauerstoffzutritt oder unter Lufteinleiten und erhält so CuO, 
welches wieder gewogen wird. Erhitzt man nun diese Ver- 
bindung im Wasserstoffstrome oder in einem durch Kali- 
lauge gereinigten, aus einem Gasometer unter Druck aus- 
tretenden Leuchtgasstrome®‘, so verwandelt sich selbe in 
metallisches Kupfer. Diese Operationen können in ein und 
demselben (Rose) Tiegel unter Anwendung des bekannten 
Porzellanrohres mit durchlochtem Deckel vorgenommen 
werden; nur ist es gut, wenn man zu diesem Zwecke das 
durch die Ansatzplatte gehende Porzellanrohrende durch 
ein aufgestecktes Platinblechröhrchen (welches man leicht 
durch Zusammenrollen eines Stückchen Platinbleches her- 
stellen kann) gegen den Tiegelinhalt zu verlängert. 

Stimmen die Umwandlungsgewichte nicht mit den 
theoretischen Umsetzungswerthen, so war die gewogene 
Masse nicht rein. Zum Schlusse bleibt dann immer noclı 
die colorimetrische Vergleichung als letzte Bestätigung. 

Der Kohlenstoff kann in Stählen bis zu 4 Proc. Cu- 
und bei etwa 0,4 Proc. C-Gehalti eben noch mittels der 
Eggertz-Methode bestimmt werden, obwohl bier schon 
Fehler bis zu 0,04 Proc. gegenüber der sehr genauen 
nassen Verbrennung nach Zersetzen mit Kupferammon- 
chlorid eintreten können. 


IM. 


Uebersichtliche Bearbeitung der Ermittelungsweisen 
von Nickel in Nickelstahl und eine neue technische 
Art dieser Bestimmung. 


Da man neuerer Zeit des öfteren in den Fachzeit- 
schriften (wie: Stahl und Eisen, Iron u. s. w.) über Be- 
schiessungsversuche von Panzerplatten zu lesen in die Lage 
kommt, bei welchen Berichten der Nickelstahl als ganz 
besonders tauglich zu jenem Zwecke hervorgehoben wird, 
werden sich manche Stahlhütten, wenigstens versuchsweise, 
jenen Anregungen zuwenden, und den betreffenden Ana- 
lytikern wird die Aufgabe zufallen, die nicht sehr einfache 
Bestimmung von Nickel in Stahl auszuführen. Es ist des- 
halb vielleicht zeitgemäss, auf oben angedeuteten Gegen- 
stand näher einzugeben. 

Bisher wurde Ni neben viel Fe (Mn und Si), unter 
anderem auf folgende Arten bestimmt: 

1) Durch Fällung mit Schwefelammon nebst nach- 
herigem Ansäuern mit Salzsäure und Einleiten von Schwefel- 
wasserstoff. Beschrieben in Fresenius: Quant. Analyse, 
Bd. I S. 579, c. Randnummer 89. Wenn möglich, ver- 
meidet man jedoch gerne das geradezu unappetitliche Ar- 
beiten mit Schwefelammon. 

2) Durch A. Classen’s Trennung als oxalsaures Salz 


* Der übliche Gasleitungsdruck ist in der Regel zu gering, 
um das Gas durch Reinigungsgefässe zu drücken. 
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(Fresenius: Quant. Analyse, Bd. Il S. 395). Die salzsaure 
Lösung wird nach Abscheidung der SiO, oxydirt, zur 
Trockene verdampft, der Rückstand mit der 7fachen Menge 
einer Lösung von neutralem, oxalsaurem Kali (1:3) kurze 
Zeit auf dem Wasserbade erwärmt und ein etwa ungelöster 
Rest durch tropfenweisen Zusatz von Essigsäure in klare 
Lösung gebracht. Man erhitzt nun zum Kochen, fügt 
unter Umrühren SO0procentige Essigsüure zu, und zwar 
mindestens ein der zu fällenden Flüssigkeit gleiches Volumen. 
Dann fällt Nickel, wenn solches in geringer Menge vor- 
handen, krystallinisch, sonst amorph aus. Nach der Vor- 
schrift wird nun 6 Stunden auf 50° C. erhitzt, heiss filtrirt 
und mit einer Mischung von concentrirter Essigsäure, 
Alkohol und Wasser (1:1:1) vollständig ausgewaschen. 

Das oxalsaure Nickel wird getrocknet, langsam im 
Platintiegel erhitzt, zuletzt stark und lang geglüht. Bei 
ungenügendem Auswaschen ist das NiO Kali haltig. Mangan 
wird mitgefällt (kann aber nach Extrabestimmung ab- 
gezogen werden). Die Methode erfordert grosse Uebung. 
Besondere Schwierigkeiten macht das heiss vorzunehmende 
Filtriren und Auswaschen. Die starken essigsauren Dämpfe 
sind sehr lästig, so dass man gerne zu anderen Ermitte- 
lungen greift. 

3) Durch die (u.a. in A. Classen: Quant. chem. Ana- 
lyse durch Elektrolyse beschriebene) anscheinend leichte Tren- 
nung der beiden so ähnlichen Metalle Eisen und Nickel 
wäre wohl ein Ersatz geboten; jedoch steht nicht jedem 
Laboratorium ein elektrolytischer Apparat zur Verfügung. 

4) Man hat auch die durch Br oxydirte salzsaure 
Lösung kalt mit BaCO, gefällt, um im Filtrate das Ni zu 
bestimmen; jedoch ist diese kalte Fällung nicht immer 
vollständig und gibt leicht ungleiche Resultate. 

5) Th. Moore hat eine besonders für Co-Bestimmung 
anzuwendende, in Chemiker-Zeitung, 1892 Nr. 22 Reper- 
torium Nr. 8, referirte Methode angegeben, nach welcher 
er die mit NaHSO, aufgeschlossene Masse mit Ammon- 
carbonat behandeln und so Fe, Mn u. s. w. in Schmelze 
unlöslich ausscheiden will. Ni und Co sollen in Lösung 
gehen. Auch diese Art ist sehr unbequem und gab mir 
selbst bei Anwendung von praktischeren Neutralisations- 
mitteln kein brauchbares Resultat. 

6) Die bekannte „basische Fällung“ mit ihrem schlei- 
migen, schwer auswaschbaren Eisenniederschlage empfiehlt 
sich auch nicht besonders. 

So versuchte ich denn eine neue Art der Nickel- 
bestimmung, welche der Stahltechnik brauchbare analytische 
Resultate in kurzer Zeit verschaffen sollte, ausfindig zu 
machen. 

Es gelang mir nach vielen Versuchen, in dem bor- 
sauren Ammon ein Salz in Anwendung zu bringen, welches 
in stark ammoniakalischer Lösung so gut wie alles Fe, 
Mn, Al und andere ähnliche Körper vom Nickel (bezieh. 
Co und Cu) trennen hilft. Da nun Ni (wie Cu), um be- 
stimmte ausgeprägte Eigenschaften des Stahles zu erzielen, 
demselben kaum in einer Menge unter 1 Proc. zugesetzt 
wird, der Co- und Cu-Gehalt des Würfelnickels aber in 
der Regel verschwindend gering zu nennen ist, so kann 
meine Methode, welche ich anschliessend beschreibe, selbst 
wenn Spuren von Ni (bezieh. Co) beim Eisenniederschlage 
bleiben bezieh. Co und Cu? mit dem Ni gefällt werden, 


$ Dieses kann jedoch vorher durch HS entfernt werden. 
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als technisch verwendbar bezeichnet werden, was auch die 
verschiedenste Controle erwies. 

7) Zur Ausführung dieser Methode schlage ich nun 
folgenden Gang der Analyse vor. 

a) Entweder kann man einen Theil der zur Volhard- 
schen Mn-Titrirung vorbereiteten schwefelsauren Lösung 
benutzen, oder 

b) man löst 2mal (die Analyse sollte immer doppelt 
gemacht werden) 1 g (bis zu einem Gehalte von 8 bis 
10 Proc. Nickel) vorsichtig mit aufgelegtem Deckel in 
einer Porzellanschale durch Königswasser (bezieh. in HCI 
und oxydırt dann mit H,O,), verdampft auf dem Wasser- 
bade zur Trockene, scheidet durch längeres Erwärmen bei 
Anwendung von Königswasser unter wiederholtem Zusatze 
von concentrirter Salzsäure die SiO, vollständig ab, nimmt 
mit salzsaurem Wasser auf und filtrirt. In zwei Platin- 
oder Porzellanschalen hat man so viel einer Lösung von 
borsaurem Ammon mit überschüssigem Ammoniakwasser 
zum Kochen gebracht, als zur Fällung des vorhandenen 
Eisens, Mangans u. s. w. ausreicht. Nun giesst man die 
salzsaure oder schwefelsaure Lösung der Substanz langsam 
unter Umrühren ein, wodurch man einen mehr körnigen, 
sich leicht absetzenden und gut auswaschbaren Nieder- 
schlag erhält. Man decantirt nun, filtrirt das Abgegossene 
und übergiesst den Niederschlag einmal mit concentrirtem 
Ammoniakwasser. Darauf wäscht man je nach der Menge 
des Niederschlages wiederholt mit kaltem Wasser aus. 
Statt dessen kann man auch die Flüssigkeit mit der Fäl- 
lung auf ein bestimmtes Maass auffüllen und filtrirte Theil- 
mengen zur weiteren Analyse verwenden. Das Filtrat, 
welches alles Ni enthält, wird, wenn nöthig, auf etwa 
100 cc auf dem Dampfbade eingeengt, filtrirt und das 
Filtrat in der richtigen Weise (so dass nur noch geringer 
Ammoniakgeruch wahrzunehmen ist) nach Fresenius: Quant. 
Analyse, Bd. I S. 263, mit reinster Natron- oder Kalilauge 
gefällt, filtrirt und ausgewaschen. 

Auch hierbei sind Glasstäbe thunlichst zu vermeiden, 
oder wenigstens nicht unnöthig lange in der Flüssigkeit 
zu belassen. Das gefällte Nickeloxydulhydrat wird nun 
unter Zugabe von etwas geschmolzenem Ammonnitrat in 
das Filter noch nass in den gewogenen Platintiegel ge- 
bracht, langsam verkohlt, mit einigen Tropfen rauchender 
Salpetersäure befeuchtet, vorsichtig verascht und dann 
längere Zeit über dem Gebläse unter Luftzutritt geglüht, 
damit etwa vorhandenes Nickelhyperoxyd wieder reducirt 
wird, und gewogen. 

Der so erhaltene Glührückstand ist schmutziggraugrün 
und muss auf Reinheit geprüft werden. NaHSO, schliesst 
ihn schnell unter Zurücklassung der SiO, auf, während 
Salzsäure erst nach längerer Zeit und scheinbar nicht voll- 
ständig löst. 

Das borsaure Ammon ist in Platin- oder wenigstens 
Porzellangefässen darzustellen. 

War der Glührückstand noch verunreinigt, so kann 
die Fällung mit borsaurem Ammon in der NaHSO -Schmelz- 
lösung wiederholt werden; dies geschieht jedoch besser, 
wenn das Nickel noch im hydratischen Zustande sich be- 
findet, in der salzsauren Lösung. 

Bei guter Oxydation und richtigem Arbeiten genügt. 
in der Regel eine einmalige Fällung. Die grösste Ver- 
unreinigungsquelle ist wohl die Kieselsäure, da solche 
1) aus der Probe (wenn SiO, nicht gut abgeschieden wurde), 
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2) aus den Gefässen, 3) aus der in Glasflaschen aufbewahrten 
Aetzlauge stammen kann“; aber auch auf Alkaligehalt ist 
zu prüfen. 

Das Nickeloxydulhydrat wird auch anscheinend nach 
dem Oxydationsgrade, in welchem sich das Nickel in Lösung 
befindet, fast blau bis dunkelgrün gefällt. 

Mangan und Silicium können in Nickelstählen auf die 
schon wiederholt angegebene Weise bestimmt werden; ob- 
gleich bei höherem Nickelgehalte etwas von der rosa End- 
reactionsfarbe bei der Volhara’schen Mangantitrirung durch 
die grüne Nickellösungsfarbe ausgelöscht wird. 

Durch Vergleichung der Eggertz-Probe mit der nassen 
Verbrennung nach vorheriger Zersetzung durch Kupfer- 
ammonchlorid habe ich festgestellt, dass genaue Kohlen- 
stoffbestimmungen immer auf die zweite Weise ausgeführt 
werden sollten. 

Zum Schlusse sei mir noch gestattet, einige Literatur- 
nachweise über Nickelbestimmungen anzugeben. Es finden 
sich solche in: Chemiker-Zeitung, 1891 Nr. 13, ref. nach 
Comptes rendus, 1591 Bd. 112 S. 722; ferner ebenda: 1891 
Nr. 28, ref. nach Berichte der deutschen chemischen Gesell- 
schaft, 1891 Bd. 24 S. 3204; ferner ebenda: 1892 Nr. 18, 
Bericht aus der Sitzung der chemischen Gesellschaft für 
den Regierungsbezirk Aachen, vom 11. Februar 1892. 


Wurts’ Entdeckung nicht-Lichtbogen-bildender Metalle. 


Am 15. März 1892 hat Alexander J. Wurts im American 
Institute of Flectrical Engineers zu New York einen höchst 
interessanten Vortrag über sehr umfassende Untersuchungen 
gehalten, welche er mit Blitzableitern angestellt und bei denen 
er die Entdeckung gemacht hat, dass es nicht-Lichtbogen- 
bildende (non-arciny) Metalle gibt, d. h. solche, welche bei 
Unterbrechung des elektrischen Stronıweges an ihnen keinen 
Lichtbogen bilden, sondern die Unterbrechung des Stromweıres 
sofort bewirken. Es sind zwei Gruppen von Metallen; zu der 
einen gehören Zink, Cadmium, Quecksilber und Magnesium, zu 
der anderen Antimon, Wismuth, Phosphor und Arsen. Die Ver- 
suche sind mit Strömen von sehr verschiedenen Spannungen 
angestellt worden. Der Vortrag und die sich an ihn anreihende 
Besprechung sind ausführlich abgedruckt in den Transactions 
des Institutes, 1892 Bd. 9*5. 102. 


Elektrische Nebenuhr mit Schlagwerk von der Société 
d’horlogerie in Breitenbach. 


Unter Nr. 58010 ist in Deutschland vom 28. October 
1890 ab für die Société d’horlogerie in Breitenbach, Schweiz. 
eine elektrische Nebenuhr mit Schlagwerk patentirt worden. 
Der Anker des aufrecht stehenden Elektromagnetes ist unter- 
halb desselben gelagert und erstreckt sich winkelrecht nach 
oben, bis gegenüber den oberen Polen. Bei seinen auf einander 
folgenden Anzielungen setzt er mittels eines Stosszahnes ein 
Schaltrad in stossweise Umdrehung. die sich auf das Zeiger- 
werk und durch dieses auch auf die Welle des Federhauses 
eines Schlagwerkes überträgt, auf letztere behufs Aufziehens 
der im Federhause befindlichen Feder. Einmal bei jedem Um- 
laufe, d. h. einmal in jeder Stunde, stösst ferner das Schaltrad 
mit einem an ihm sitzenden Ausrückarme gegen einen mit 
Feder und Haken verbundenen Hebeların und löst dadurch den 
Haken aus dem Stiftenkreise eines am Federhause betestigten 
Schlagrades aus, so dass die im Federhause befindliche ge- 
spannte Feder das Schlagrad und somit den Hammer des 
Schlagwerkes in Bewegung setzt. 


Berichtigung: S. 98 r. 2.5 von oben: D statt B. 
S. 103 1. Z. 23 von oben: Kupp statt Caps. 


€ Kali- oder Natronlauge sollte wohl immer frisch bereitet 
Anwendung finden, da sie aus den Aufbewahrungsflaschen stets 
SiO u. s. w. aufnimmt. 
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Neuerungen in der Papierfabrikation. 


Von diplom. Ingenieur Alfred Haussner. 
Mit Abbildungen. 


Ersatz für Hadern. 


Neben vielen Ersatzstoffen für die Papierfabrikation, 
hat man neuerdings den Kehricht verwendet. Es hat sich 
nämlich gezeigt, dass der Inhalt der Kehrichtbehälter ge- 
wöhnlich über 3 Proc. Lumpen, Papier, Stroh und eine 
Menge anderer Faserstoffe enthält, von denen bisher höchstens 
die Lumpen ausgelesen und verwendet worden sind. Die 
Refuse Disposal Company in London siebt den gesammelten 
Kehricht vorerst mechanisch derart, dass grössere Stücke, 
wie Büchsen, Lumpen u. dgl., abgeschieden werden, sodann 
wird derselbe durch einen Luftstrom weiter getrennt. Die 
specifisch leichteren Theile, hauptsächlich aus Faserstoffen 
bestehend, werden in üblicher Weise mittels Kollergänge, 
Holländer u. s. w. weiter zerkleinert und auf einer Papier- 
maschine zu braunem Packpapier verarbeitet, während die 
gewichtigeren Theile weiter sortirt werden und zu Dünger 
und anderen Zwecken verwendbar sind. 

Weniger merkwürdig als die Benutzung der eben er- 
wähnten Rohstoffe ist die auch in dieser Zeitschrift be- 
sproohene Verwendung der Rindenfasern des Affenbrot- 
baumes, die um etwa 20 M. für 100 k käuflich sind und 
ausgezeichnetes, festes Papier liefern, das dem japanischen 
ähnelt, — der in Brasilien verwendeten Pflanzen Sape, 
Citö, Pitá, die von Prof. Wiesner untersucht wurden, — 
der Ramiefaser, die neuerdings in Oesterreich und Deutsch- 
land im Grossen verwendet und aus China und Indien als 
„rohes Chinagras“ eingeführt, aber auch seit kurzem in 
Europa gebaut wird, — der noch im Torf enthaltenen 
Fasern, — der aus Tabakstengeln durch eine Art von 


Fig. 1. 
Apparat zum Gewinnen der Torffaser von Beckmann. 


Celluloseverfahren zu gewinnenden Fasern. Die periodisch 
auftauchende Nachricht von der Gewinnung von „Fasern“ 
aus Kartoffeln ist wegen der Beschaffenheit der letzteren 
nicht ernst zu nehmen. 

Die brauchbaren Fasern aus der Torfmasse können 
nach den im D. R. P. Nr. 50516 niedergelegten Ausfüh- 


rangen (Patentinhaber B. J. Beckmann in Papenburg) in 
Dinglers polyt. Journal Bd. 285, Heft 7. 1892/11. 


Stuttgart, 12, August 1892, 


Redaktionelle Sendungen u. Mittheilungen sind zu richten: „An die Re- 
daktion des Polytechn. Journals“, alles die Expedition u. Anzeigen Be- 
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folgender Weise gewonnen werden. Es wird (Fig. 1) in 
dem grösseren, mit Wasser gefüllten Kasten A ein kleiner 
Behälter B mit Siebboden a von der Welle ce aus in 
schaukelnde Bewegung gesetzt, nachdem B mit Moor ge- 
füllt worden ist. Dieses wird dabei an die Gitterwände y 
geworfen, zertheilt und der Einwirkung des ebenfalls in 
Bewegung gerathenden Wassers zugänglicher gemacht, so 
dass die feineren, erdigen Theilchen durch das Sieb a in 
das Wasser von A gelangen und endlich nach Erforder- 
niss durch die Hähne v und w abgelassen werden können. 
Es bleibt schliesslich im Raume B eine weniger reine 
Fasermasse zurück, die nach dem Aufheben der Klappe X 
durch den Schlauch s nach unten austreten kann. Der 
Siebboden «a ist durch vier Wände nach unten versteift 
und kann wohl durch die schaukelnde Bewegung des 
Siebkastens B ein störendes Verstopfen der Sieblöcher 
hintangehalten werden. 


Wasserreinigung. 


Für Papierfabriken ist bekanntlich reichliches und vor 
allem gutes, d. h. reines Wasser eine Existenzbedingung. 
Insbesondere ist eisenhaltiges Wasser aus dem Grunde ge- 
fürchtet, weil es das schönste Ganzzeug verderben kann 
und Ursache von schlechtem, unansehnlichem, oft hässlichem 
Papier ist. Wasser ganz oder nahe eisenfrei für die Zwecke 
der Papierfabrikation zu erhalten, ist entschieden sehr 
wichtig. Ingenieur C. Piefke in Berlin empfiehlt ein Ver- 
fahren, welches das Entfernen des Eisens aus dem Wasser 
dadurch ermöglicht, dass dasselbe mit Luft reichlich in 
Berührung gebracht wird. Er beobachtete, dass ein Wasser 
unmittelbar nach dem Zubringen in 11 an Eisen 3,24 mg 
enthielt. Nachdem dieses. Wasser in flachen Gefässen 
30 Stunden gestanden hatte, waren in demselben nur noch 
0,45 mg Eisen als Oxydul enthalten und eine filtrirte Probe 
blieb vollkommen klar, nachdem das Eisen als Ferrid- 
bydrat grösstentheils abgeschieden war. Letzteres konnte 
sich eben aus den im Wasser befindlichen Eisenverbindungen 
unter Zutritt der atmosphärischen Luft bilden. Auf diese 
Beobachtungen gestützt, will Piefke das Entfernen von 
Eisen derart durchführen, dass das Wasser zur Höhe eines 
mit Koksbrocken gefüllten Cylinders gepumpt und von 
dort in feinen Strahlen durch die Koksschicht abwärts 
fliessen gelassen wird. Nachdem das Wasser dann auch 
noch Sandfilter bekannter Anordnung durchflossen hat, 
kann es als von Eisen genügend gereinigt verwendet werden. 
Bei einer Grundfläche des Kokscylinders von 1 qm und 
einer Höhe desselben von 1,5 m können im Tage bis 
100 cbm Wasser von 3 bis 4 mg Eisengehalt auf das Liter 
verrieselt werden. 

Diese Piefke’sche Methode der Wasserreinigung gehört 
in jene Gruppe von Verfahren, welche durch Zugabe ge- 
eigneter Substanzen ein Flockigwerden des Niederschlages 
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und dadurch ein leichteres Entfernen, Abfiltriren desselben 
ermöglichen. Es hängt dabei ganz von örtlichen Verhält- 
nissen ab, ob dieser Vorgang durchführbar ist, ob nicht 
ein derartiges Verfahren als zu theuer erklärt werden 
muss. Bei dem durch so mancherlei Stoffe verunreinigten 
Flusswasser wird wohl nur eine genaue Analyse sicheren 
Aufschluss über die Anwendbarkeit eines besonderen Ver- 
fahrens gewähren. Probeweise können bewährte Fällungs- 
mittel benützt und ihr 
Erfolg beobachtet werden. 
So kann auch unter Um- 
ständen ein Zusatz von 
Alaun und Soda Hilfe 
bringen, indem Thonerde- 
hydrat gebildet wird, 
welches suspendirte Theile 
einhüllt und zum Ab- 
setzen zwingt, so dass 
das Wasser klar abfiltrirt 
werden kann. 

Für Filter ist nach 
der Papierzeitung eine 
interessante Einrichtung 
von John Warren (Fig. 2) 
durch die Cumberlund 
Manufacturing Co. in 
Boston gebaut worden. 
Es wird durch geeignete 
Hahnstellung bei Æ zu- 
erst Wasser in den Filter- 
kasten über die Filter- 
schicht C gedrückt. Das 
Wasser reinigt sich während des Durchtretens durch das 
Filter und die gelochte Platte B und fliesst klar durch J 
ab. Ist das Filtermaterial C schon zu stark verunreinigt, 
so wird der Strom umgekehrt, indem filtrirtes Wasser zum 
Waschen von J kommend durch das Filtermaterial ge- 
trieben wird, ein eingesenkter Rührer D dasselbe noch der 
Einwirkung des Waschwassers zugänglicher macht, welches 
dann durch ein Rohr G mit Unreinigkeiten, aber wahrschein- 
lich auch noch mit einer Menge Filtersubstanz beladen, 
abgelassen wird. Wegen des letzterwähnten Umstandes 
dürfte wohl ein Nachfüllen von Sand u. dgl. nothwendig 
werden, indem das Waschwasser, bis es klar wird, viel 
Filtersand mitnehmen wird. 


Rohfasern. 
a) Hadern. 


Für das alte Papierrohmaterial, die Hadern, ist auch 
heute noch kein gleichwerthiger Ersatz, wenigstens für die 
besseren und besten Sorten gefunden. Schon jahrelang 
verfolgte Referent die Preise der Lumpen und fand für 
die feinsten weissen, leinenen Lumpen S.P.F.F.F. fast be- 
ständig den Preis 42 M. für 100 k. Diese geringe Ver- 
änderlichkeit im Hadernpreise gilt allerdings nicht für alle, 
insbesondere die minderwerthigen Lumpen , für diese können 
eben die Ersatzstoffe, wie sie heute hergestellt werden, 
schon gut eintreten, und vermag dieser Umstand natür- 
lich ein Drücken, überhaupt ein Schwanken in den Preisen 
jener Sorten zu bewirken. 

Gegen das Intseuchen der Hadern wird begreiflicher 
Weise, wegen der damit verbundenen Kosten, von Seite 


Fig. 2. 
Warren’s Filter. 


davon Betroffener viel geeifert. Besonders hervorgehoben 
wird von gegnerischer Seite, dass doch die Lumpensammler 
und jene Arbeiter nicht geschützt werden können, welche 
das Beschicken der Dämpfapparate, in welchen das Ent- 
seuchen geschehen soll, besorgen müssen. Doch scheint 
es mir, als ob es noch immer besser ist, wenigstens einen 
Procentsatz der Betheiligten den schädlichen Einwirkungen 
der in den Lumpen oft enthaltenen Krankheitskeime, dem 
Staubeu.dgl. zu entziehen, 
als gar Niemanden. Auch 
der Einwand, dass die 
Lumpen unter der Ein- 
wirkung von W asser- 
dampf von etwa 115° 
leiden könnten, scheint 
mir hinfällig, weil doch 
von Seiten der Wäsche- 
rinnen ein Behandeln der 
Lumpen mit kochendem 
Laugen- oder Seifenwasser 
geschieht. 

Zum Abscheiden von 
gröberen Bestandtheilen 
gehen die Lumpen mei- 
stens durch mehrere 
Stäuber. Dies wollen 
Ch. E. Taylor und H. D. 
Bradburn in der Weise 
einfacher gestalten, dass 
sie nach ibrem amerika- 
nischen Patent Nr.428 429 
zwei Cylindersiebe mit 
ungleich grossen Oeffnungen in einander legen. Durch das 
innere, mit weiteren Löchern fallen nur die grösseren 
Lumpenstücke nicht durch, während das äussere nur Staub 
und Aehnliches durchlässt, während Knöpfe, kleine Hadern- 
stücke u. dgl. zurückbleiben und später einfacher als im 
Lumpenhaufen im Ganzen abgeschieden werden können. 

Für ein ganz eigenthümliches Verfahren hat Kar! 
Kellner in Wien das D.R.P. Nr. 57593 genommen. Er 
will nämlich durch Zuhilfenahme der Elektrolyse von 
Acetat-, Nitrat- oder Sulfatlösungen, mit welchen die Faser- 
stoffe befeuchtet wurden, ein Verändern der Eigenschaften 
derselben erzielen. So soll es möglich sein, Leinenfasern 
die Eigenschaften von Baumwollfasern und umgekehrt zu 
ertheilen. Wie weit dies möglich ist und ob in der Praxis 
davon viel Gebrauch gemacht werden wird, mag dahin- 
gestellt bleiben. 

b) Holzschliff. 

Für Holzschleifer sind eine Reihe von Abänderungen 
vorgeschlagen worden. Vielfach wird dabei auf Lang- 
schliff hingearbeitet, wenn auch derselbe auf anderem Wege 
erlangt werden soll als der Tangensschliff nach Patent 
Schmidt (vgl. 1890 275 530). Es wird in den meisten 
Fällen das Holz so eingelegt, dass die Faserrichtung mit 
der Drehungsrichtung des Steines übereinstimmt. Dies 
bringt bei solchen Schleifern, welche mit der Mantelfläche 
arbeiten, unter Umständen jene Nachtheile mit sich, wie 
ich sie an vorbenannter Stelle geschildert habe. Diesen 
Nachtheilen ist nun allerdings ausgewichen, wenn die ebenen 
Steinflächen schleifen. Keineswegs sollen jedoch dabei 
die sonstigen, schon so vielfach erörterten Nachtheile, die 
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z. B. derartigen wagerechten Schleifern anhaften, vergessen 
werden. Es ist sehr fraglich, ob der früher bemerkte 
günstige Umstand, sowie auch die Gewinnung grösserer 
Schleiffläche hinreichen, die sonstigen Unannehmlichkeiten 
wett zu machen. Doch liegen gerade für wagerechte 
Schleifer eine Reihe von Neuheiten vor, die sämmtlich die 
bessere Ausnutzung der Schleiffläche bezwecken. So ist 
zu dem 1890 275 533 beschriebenen, Otto Kapp paten- 
tirten Holzschleifer von C. F. Haubold in Wernsdorf ein 
Zusatzpatent (D. R. P. Nr. 46362) genommen worden. Wäh- 
rend Kapp die Schleifkästen durch einen Schaltmechanis- 
mus radial verstellen lässt, wird durch Aaubold die con- 
tinuirliche radiale Bewegung vorgeschlagen. Diese geschieht 
durch eine ganz ähnliche Einrichtung wie bei Kapp, nur 
ist statt des Schaltwerkes ein Schneckentrieb vorhanden. 
Es sollen sich nämlich, durch die ruckweise Bewegung der 
Schleifkästen veranlasst, Splitter vom Holze lösen, was 
dann allerdings durch die ruhigere, continuirliche Be- 
wegung vermieden würde. 

In dem D.R.P. Nr. 57595 von Otto Theuerkorn in 
Chemnitz ist dieselbe Aufgabe anders gelöst. Da sich 
nämlich bei der Bewegungsumkehr der Schleifkästen doch 
Späne abspalten sollen, 
wird diese Umkehr ganz 
allmählich durchgeführt. 
Nach der Patentschrift 
ist in Fig. 3 eine Skizze 
der Maschine gegeben. 
s ıst der Stein, auf wel- 
chem die Presskästen z, 
zu einem zusammenhän- 
genden Ganzen durch den 
Ring a verbunden, lasten. 
In dem Gehäusedeckel b 
ist eine kreisrunde, gegen 
die Steinachse c excen- 
trisch gestellte Oeffnung 
de vorhanden, in welche 
der Ring a sammt den Kästen z passt. Denken wir uns 
den Stein in Drehung versetzt, so wird vermöge der an 
seiner Oberfläche auftretenden Reibung der Ring a dre- 
hend mitgenommen. Da dieser aber in dem festen, excen- 
trisch gegen die Steinachse liegenden Loch de des Deckels 
sich befindet, wird er sammt den Kästen z eine Be- 
wegung gegen den Steinmittelpunkt erhalten. Dabei 
würde aber ein Abschleifen von Fasern nur in geringem 
Maasse stattfinden, entsprechend der langsamen relativen 
Bewegung zwischen Stein und Holz, so als ob man ein 
Holzstück auf die Steinoberfläche angedrückt in der Rich- 
tung von und zu dem Mittelpunkte hin und her schieben 
würde, während der Stein stille steht. Halten wir anderer- 
seits den Ring « sammt den Kästen z fest, so wird, wie 
bei jedem anderen, nach ähnlichem System gebauten Schleifer, 
Holzschliff gewonnen werden, nur sind hier die Kästen z 
nicht in derselben Entfernung vom Mittelpunkt, so dass 
also fast die ganze Steinoberfläche benutzt werden kann. 
Da wegen der unvermeidlichen Ungleichmässigkeit in den 
Pressendrücken u. dgl. auch der Stein ungleich abgenutzt 
werden kann, so wird die radiale Bewegung doch ein- 
geleitet, aber man lässt die excentrische Scheibe nicht ein- 
fach vom Steine mitnehmen, sondern benutzt Keilräder f, 
welche in den entsprechend gestalteten Umfang von a ein- 


Theuerkorn’s Holzschleifmühle. 
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greifen und durch Riementrieb mit der Steinwelle c ver- 
bunden sind, um die Drehungsgeschwindigkeit der ex- 
centrischen Scheibe a und damit auch die Bewegung in 
der Richtung des Steinhalbmessers zu regeln. Der Stein 
ist bei dieser Construction sehr vortheilhaft gefasst. 
Wenn wir in Fig. 3 die Scheibe a thatsächlich fest- 
legen, so dass die Schleifkästen in verschieden grossen Ent- 
fernungen vom Steinmittelpunkte sich befinden, wie es 
auch bei der eben geschehenen Besprechung erwähnt wurde, 


Fig. 4. 
Haase's Holzschleifmühle. 


so erhalten wir die durch D. R.P. Nr. 54 666 geschützte 
Holzschleifmaschine von C. Haase in Borstendorf. Dieselbe 
ist nach der Patentschrift in Fig. 4 gezeichnet. Schon auf 
den ersten Blick stellt sich die ganze Anlage als wesent- 
lich einfacher dar als in Fig. 3. Die Schleifkästen b sind 
hier unmittelbar im Deckel fest und kann dieser und mit 
ihm die Schleifkästen nach Bedarf relativ gegen den Stein- 
mittelpunkt von Hand aus verstellt werden, indem die 
Schrauben c gelüftet werden und der Deckel, da die 
Schrauben c sich in langen Schlitzen desselben befinden, 
verschoben wird. Für den praktischen Gebrauch scheint 


Fig. 5. 
Glauch’s Holzschleifmüble. 


mir diese einfache Vorrichtung noch am meisten empfehlens- 
werth. Auch hier ist der Stein sebr solid gehalten. 

Von L. Plattner in Jenbach wird ein Schleifer ohne 
Presskästen vorgeschlagen. Das Holz soll dabei in Scheiten 
von etwa 1 m Länge durch endlose Ketten dem Steine 
zugeführt werden. Derselbe muss daher ungewöhnlich 
breit werden. Es ist richtig, dass bei diesem Verfahren 
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ein weitgehendes Spalten und Zerkleinern des Holzes wie 
für andere Schleifer vermieden wird. Doch mag es vor- 
läufig, bevor Genaueres über die Detailausführung bekannt 
ist, wohl noch als zweifelhaft hingestellt werden, ob ein 
genügendes Anpressen des Holzes zur Herstellung von 
wirklich gutem, gleichmässigem, langfaserigem Schliff, wie 
der Erfinder behauptet, auf so einfache Weise möglich ist. 

Für selbsthätige Holzzuführung in die Pressen der 
Schleifer hat Th. Glauch das D. R. P. Nr. 56445 erhalten. In 
der nach der Patentschrift beigegebenen Skizze Fig. 5 er- 
kennen wir, dass dem gut gelagerten wagerechten Stein 
durch die Pressen d das Holz mittels des Rades a zu- 
geführt werden soll. Von oben fällt das Holz, entweder 
auch selbsthätig durch den Zutheiler c gebracht oder durch 
einen Arbeiter geworfen, zwischen die Arme des Rades a. 
Dieses wird hier durch Schneckentrieb von der Schleif- 
welle aus langsam angetrieben, soll mit der Unterseite der 
Arme das Holz an den Schleifer pressen und allmählich 
sich drehend einen neuen Klotz in die Presse gleiten lassen. 
Hierbei mag wohl gefragt werden, wo dann, wenigstens 
für kurze Zeit, der Druck auf das Holz bleibt? Bei dieser 
Art der Ausführung mit dem Antriebe des Rades a von 
der Schleifwelle aus scheint es mir ganz unvermeidlich, 
dass zeitweise eine derartige Entlastung bei einer oder der 
anderen Presse eintritt und so der Stein entschieden ein- 
seitig gedrückt wird. Wenigstens theilweise könnte dies 
vermieden werden nach Ansicht des Referenten, wenn der 
Antrieb, ähnlich wie bei so vielen Schleiferconstructionen, 
bei Rad a unabhängig von der Schleifwelle z. B. durch 
Gewichte oder hydraulischen Druck in irgend einer Aus- 
führung geschähe. Falls sich dann einmal ein Radarm 
nicht auf das Holz legt und dieses presst, wie gerade nach 
dem Abwerfen eines Klotzes möglich, so wird der selb- 
ständige Antrieb von a schon ein rasches Nachdrehen des- 
selben bewirken. Allerdings kämen dann möglicher Weise 
nicht unbedeutende Stösse vor. 

An die Constructionen, welche einen Ersatz des theueren, 
unter Umständen gefährlichen Schleifsteines erstreben, Aus- 
führungen, auf die ich auch in meinen früheren Berichten 
hingewiesen habe, reiht 
sich eine neue von Emil 
Lebelt in Bautzen, für 
welche Maschine das 
österreichische Privile- 
gium vom 23. Januar 
1890 ertheilt worden ist. 
In der Maschine, welche 
nach dem österreichisch- 
ungarischen Patentblatt B 
in Fig. 6 und 7 skizzirt 
ist, haben wir den Stein ATE 
durch die Feilenscheibe A 
ersetzt, welche selbst 
wagerecht auf der loth- 
rechten Welle B festgekeilt ist. Durch diese Feilen- 
scheibe, ein Werkzeug, wie es schon lange ganz ähnlich 
bei dem Centrifugalholländer Kingsland’s benutzt wird, 
ist die Maschine charakterisirt. Wenn wir in Fig. 7 
diesen arbeitenden Theil etwas näher ansehen, so bemerken 
wir die aus Gusstahl hergestellten Feilenstücke H in Ab- 
ständen im Umkreise angeordnet, und sind dieselben durch 
Schraubenverbindungen lösbar und auswechselbar mit der 
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Scheibe A verbunden. Aehnlich wie die Steinschärfe, die 
Quarzkörnchen, werden hier die Feilenzähnchen Fasern von 
dem Holze lösen, welches sich in den wie gewöhnlich an- 
gebrachten Schleifkästen Æ befindet und durch deren 
Thüren P eingelegt werden kann. Wasser vermag durch 
das Ringrohr Q zuzutreten und spült den Schliff in den 
Kasten D mit Thür S, von wo er durch das Rohr R ab- 
geleitet wird. Vielleicht ist es möglich, hier durch die 
solide Lagerung der lothrechten Welle die unangenehmen 
Folgen einseitiger Drücke bei wagerechten Schleifern mehr 
hintanzuhalten. Doch scheint einem Stein gegenüber ein 
entschiedener Nachtheil darin zu liegen, dass die arbeitenden 


Fig. 8. 
Bonett’s Holzschleife. 


Zähne nicht im ganzen Umfange vorhanden sind. Doch 
liesse sich dies ja verbessern, so dass die Holzklötze nicht 
bald auf die hervorragenden Feilen, bald wieder auf die 
glatten Flächen von A gepresst würden, was nicht ohne 
ganz merkliche Stösse geschehen kann. 

Nach Ansicht von E. F. Millard in seinem ameri- 
kanischen Patente Nr. 449586 ist der hohe Druck, welcher 
bei den Pressen der Holzschleifer angewendet wird, Ur- 
sache, dass so viel Holz zu weit zerkleinert, todt gemahlen 
wird. Er erhofft von geringerem Drucke, etwa "Js des bisher 
angewendeten, ein wesentlich besseres, gleichmässigeres 
Product. Es mag zugegeben werden, dass bei geringerem 
Drucke die abgelösten Fasern glimpflicher behandelt werden, 
doch wird Holz allein für Papier immer ein sehr frag- 
würdiges Endproduct lie- 
fern und ist auch bei 
geringem Drucke nur 
eine entsprechend klei- 
nere Menge von Stoff in 
der Zeiteinheit zu er- 
warten. 

Edwin J. Bonett hat 
das amerikanische Patent 
Nr. 440616 für einen 
Schleifer erhalten, bei 
dem der Stein statt mit 
Wasser mit Dampf ge- 
spült wird. In der nach 
der amerikanischen Pa- 
tentschrift in der Papierzeitung erschienenen Skizze Fig. 8 
umgibt den Schleifstein A, an den durch hydraulische 
Pressen C die Holzklötze B gedrückt werden, eine Haube # 
dichtschliessend. In den Zwischenraum zwischen Stein 
und Haube wird durch die Rohre D, D, Dampf zu- 
geleitet, der dann durch F nach Bedarf abgeleitet werden 
kann. Der Erfinder erhofft von der Benutzung des 
Dampfes ein geringeres Verschmieren des Steines durch 
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das Harz des Holzes, weiter aber auch ein Erweichen des 
Holzes selbst, so dass wohl eine Art schwach gekochter, 
brauner Holzschliff folgen soll. Jedenfalls wird sehr viel 
anf guten Verschluss gesehen werden müssen, insbesondere 
bei den Pressen, wenn nicht sehr viel Dampf verbraucht 
werden soll. 

Andere Verfahren, das Holz vor dem Schleifen zu er- 
weichen, ohne die kostspieligen Kocher wie für Braunholz- 
schliff zu brauchen, sind von J. Robein in Reichshofen und 
von A. F. Fölle in Vienenburg angegeben worden. Man 
erhält nach beiden Verfahren Producte, die in ihrem 
Werthe zwischen Holzschliff und Cellulose liegen dürften, 
ähnlich wie Braunbolzschliff. Nach Robein’s D.R. P. Nr. 57538 
werden 3 bis 5 cm dicke Holzscheiben in eine warme Lösung 
caustischer Soda getaucht und dann in eine cementirte 
Grube geschüttet; dieselbe hat geneigten Boden mit einem 
Abiflussrohr und einem gelochten Dampfrohr. Sobald die 
Grube mit Holzstücken fast gefüllt ist, kommt eine Schicht 
Sägespäne, dann Tücher darüber, worauf das Ganze mit 
Brettern und Steinen beschwert wird und Abdampf, durch 
das Dampfrohr zuströmend, das Holz durch etwa acht Tage 
dämpft. Mit hinreichend Wasser gewaschen, soll das Holz 
dann im Kollergang zergüetscht und schliesslich unter Ein- 
wirkung von Kalk bei 
5 at Ueberdruck in einem 
Kocher gar gekocht zu 

braunem Holzschliffe 
werden. 

Während hier doch 
noch ein Kocher noth- 
wendig ist, soll nach dem 
D.R.P. Nr. 56107 von 
A. F. Fölle das zerklei- 
nerte Holz nur in einem 
Kessel kalt bei 5 at Ueberdruck der Einwirkung einer 
Lauge aus Holzasche, Kochsalz, Portlandcement und 
Wasser durch 10 bis 12 Stunden ausgesetzt werden. Da- 
durch soll nach dem Schleifen eine hinreichend zähe Faser 
erhalten werden, um ohne Zellstoff haltbare Pappen her- 
stellen zu können. | 

Sogar Nadeln der Nadelhölzer sollen zu Fasermaterial 
gebildet werden, dessen Brauchbarkeit für die Zwecke der 
Papierfabrikation, so wie die Sache derzeit liegt, noch be- 
zweifelt werden mag. Auf Apparaten, welche mit gewissen 
Maschinen der Streichgarnspinnerei auffallende Aehnlichkeit 
auch in der principiellen Einrichtung haben, sollen die 
Nadeln vorerst gequetscht und gebrochen und dann zu 
einem Faserbande gebildet werden. A. Scott in Cronly 
hat hierfür das D.R.P. Nr. 54228 erlangt. 

Prof. Mitscherlich ist dem Problem näher getreten, 
Holzabfälle, wie Hobel- und Sägespäne, zu gewerblich 
brauchbaren Stoffen, insbesondere auch aus Sägespänen 
geeigneten Holzschliff zu machen. Derartige holzige Pflanzen- 
theile sollen nach seinem D.R.P. Nr. 57889 mit einer 
billigen concentrirten Salzlösung getränkt und dann sich 
selbst überlassen werden. Nach dem Verdunsten des Wassers 
ist das Ganze wegen des Krystallisirens des Salzes zu einer 
mebr weniger harten, spröden Masse geworden, die durch 
Mahlen, Walzen, Kollern oder sonst auf geeignete Weise ge- 
pulvert und sodann wieder durch Auslaugen von den Salzen 
befreit werden soll. Durch Anwendung des Gegenstrom- 
systemes kann der Salzverbrauch sehr herabgedrückt werden. 


Chelius’ Stoffsortirer. 


In einer eigenthümlichen Form verwendet C. Chelius 
in Rumbeck ebene Siebe zum Sortiren von Papierstoff nach 
D. R. P. Nr. 50359. Fig. 9 gibt nach der Patentschrift 
eine Zeichnung. Ueber die Walzen A und B, von denen 
B die angetriebene ist, läuft das endlose Sieb S, jedoch 
nicht einfach eben im oberen und unteren Theile, son- 
dern oben zu einer Art Siebtrog gebildet. Dies wird 
erzwungen mittels der geriffelten Walzen C und D, die an 
ihren Enden konisch gemacht sind, sowie durch die schief 
gestellten Leitrollen Æ. Ganz begreiflich ist es, dass das 
Sieb dabei sehr angestrengt wird, indem es aus dieser ge- 
knickten Form unten wieder in die ebene überzugehen 
hat. Es wird das Sieb daher trotz des seitlichen Besatzes 
mit Gummistreifen wohl bald zu Grunde gehen. Dieser 
Mangel dürfte reichlich die Annehmlichkeit aufwiegen, dass 
auch seitlich ein Durchtreten des Stoffes, ein Sortiren, statt- 
finden kann. Im Uebrigen sei bemerkt, dass der Stoff bei 
J überfallend auf das Sieb gelangt. Der das Sieb durch- 
dringende Theil füllt den umgebenden Trog K, aus welchem 
er bei « überfliesst und durch v abgeleitet wird. Die 
gröberen Theile werden bis zur Walze B mitgenommen 
und dort durch ein Spritzrohr oder sonst in passender 
Weise abgenommen und weiter verarbeitet. Eine Rolle F 
dient zum Spannen und 
Leiten des Siebes mit- 
tels der Hebel H und 
11, durch welche ein Ver- 
schieben der Lager von 
F möglich ist. Hebel 74 
kann durch das vorbei- 
streifende Sieb selbst so 


gestellt werden, dass 
dasselbe gerade geführt 
wird. 


Ohne wesentliche Neuerung scheint der Sortirer mit 
ebenem Sieb und Saugwirkung von Guilford D. Rowell nach 
dem amerikanischen Patent Nr. 457013 zu sein. Lassen 
wir bei dem 1890 277 181 beschriebenen Eilers’schen Ap- 
parate die Auf- und Abbewegung des Bodens statt durch 
Excenter durch schwingende Hebel geschehen, so haben 
wir die „neue“ Einrichtung, von der weniger Stösse, was 
wohl als zweifelhaft anzusehen ist, erhofft werden. 

Zwei rotirende Siebeylinder benutzt nach D. R. P. 
Nr. 49745 August Thumb in Rattimau. Der innere Cy- 
linder ist konisch gemacht, hält nur die gröbsten Theile 
zurück, welche gegen den weiten Theil kollern und dort 
nach dem Verschieben eines die Achse der Cylinder lose 
umfassenden und geführten Tellers durch eine Oeffnung 
in der Seitenwand des Siebeylinders herausfallen können. 

Nach dem D.R.P. Nr. 54614 verwendet M. Bässler 
in Zwickau zum Sortiren von Papierstoff die Centrifugal- 
kraft. In Fig. 10 ist b das um eine lothrechte Achse 
sich drehende Sieb im Kasten a. Dem konischen Siebe 
wird der Stoff aus dem Ringkanale c mittels eines Ueber- 
falles und des Vertheilungsschirmes g zugeführt. Wie aus 
der Zeichnung zu ersehen, gelangt der Stoff im ganzen 
Umkreise ziemlich gleichmässig auf das Sieb. Er strebt, 
dem Gesetz der Schwere folgend, abwärts, durch Neben- 
widerstände etwas aufgehalten, und jedenfalls wird die 
Flüssigkeit gut ausgeschleudert. Es scheint aber der Er- 
finder selbst zu fürchten, dass der Stoff nicht im selben 
Maasse durchgeht, denn er wendet energische Bespritzung 
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durch das Rohr h an, welches viele über die ganze Länge 
vertheilte Spritzlöcher besitzt und auch noch auf und ab 
. gehende Bewegung durch Zapfen und Nuth l erhält, um 
auch etwas festgesessenen Stoff abzuwaschen. So sollen 
endlich alle feineren Theile in den Kanal p, die gröberen 
Theile in den Kanal m gelangen, von wo dieselben ab- 
geleitet werden. Ob dieser Vorgang jedoch thatsächlich 
so stattfindet, ob nicht viele feine Theile auch im inneren 
Raume bleiben — diese Frage kann wohl nur durch einen 
praktischen Versuch gelöst werden. 

Ich entschloss mich, um den wirklichen Vorgang 
tbunlichst nachzuabmen, Sägespäne in sehr viel Wasser, 
sowie einen Blecheylinder von etwa 300 mm Durchmesser 
zu benutzen, der für diesen Versuch jedenfalls genügend 
weite Oeffnungen, nämlich Schlitze von 7 bis 8 mm Weite 
und ungefähr 75 mm Länge, im Umkreise vertheilt, be- 
sass. Der Blecheylinder wurde in rasche Drehung versetzt 
und sodann am Rande das Gemenge von Sägespänen und 


Fig. 10. 
Bässler's Sortirmaschine. 


Wasser vorsichtig eingegossen. Schon während des Ganges 
merkte ich das Ausspritzen von Feuchtigkeit; nach dem 
Stillsetzen der Trommel befand sich begreiflicher Weise 
noch Wasser am Boden des Cylinders mit etwas Säge- 
spänen, während deren viele an der Wand des Cylinders 
klebten, trotzdem dieser mit Oelfarbe angestrichen war. 
Aussen herumgespritzte Sägespäne konnte ich nur wenig 
bemerken. Es gelang mir auch nicht, trotzdem ich der 
Trommel absichtlich Stösse während der Drehung ertheilte, 
die an der Wand klebenden Sägespäne wesentlich zum 
Fortrücken, allenfalls zum Durchfliegen durch die Schlitze 
zu zwingen, auch wenn ich die Späne stark mit Wasser 
behaftet ganz an den Rand des Schlitzes brachte. Ich 
glaube daraus schliessen zu dürfen, dass für das Sortiren 
von der Benutzung der Centrifugalkraft in der geschilderten 
Weise nichts Besonderes zu erwarten ist (weil tangential 
die festen Holztheile nicht durchfliegen können), wenn auch 
durch ein Spritzrohr, also durch Wasser, wie oben er- 
wähnt, fortwährend gespült wird und dieses allenfalls Stoff 
nach aussen treibt. Es wird doch hauptsächlich Wasser 
ausgeschleudert werden, so dass ohne das fortwährende 
Zuführen des Wassers eine Art Trocknung des Stoffes ge- 
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schähe, während der Stoff, nur wenig sortirt, von dem 
nachströmenden Wasser in den inneren Kanal m der Fig. 10 
abgespült werden wird. Bei grösserem Winkel des Sieb- 
kegels gegen die Achse könnte meines Erachtens besser 
sortirt werden, man käme aber dann leicht auf unförm- 
liche Ausdehnung. 

c) Cellulose. 

Für die //erstellung von Zellstoff richtet sich erhöhte 
Aufmerksamkeit auf jene Kocher, welche nach dem Ver- 
fabren von Dr. Salomon und Brüngger, worüber schon 1890 
276 54 berichtet worden ist, innen mit einer Schutz- 
kruste bedeckt sind, so dass das Verbleien oder Aus- 
mauern der Kocher ganz entfällt. Diese Schutzkruste, 
welche sich als Calciummonosulfit erwiesen hat, ist nach 
dem D.R.P. Nr. 50789 dadurch zu erhalten, dass der von 
uussen geheizte Kocher innen jene Füllung von Sulfitlauge, 
Gyps u. dgl. erhält, wie ich es in meinem früheren Be- 
richte angegeben habe. Leider gelang es mir trotz un- 
mittelbaren Ansuchens bei den Erfindern nicht, ein Stück 
jener Kruste zur Beurtheilung zu erhalten. Nach den vor- 
liegenden Berichten jedoch sind wenigstens vorerst für 
Drehkocher, wo die Lauge unbedingt überall hingelangen 
kann, sehr günstige Erfahrungen gemacht worden, so dass 
man wirklich versucht ist, von einer selbsthätigen, richtiger 
von einer selbsterneuernden Kocherauskleidung zu sprechen. 
Doch ist hervorzuheben, dass nur bei ganz bestimmter 
Laugenzusammensetzung, welche begreiflicher Weise ge- 
heim gehalten wird, und richtiger Leitung des Koch- 
processes ein günstiges Resultat zu erhoffen ist. Es sollen 
dann keine grösseren Stücke sich ablösen; auch soll sich 
die Kruste gleichmässig erhalten. Der Wärmeaufwand, 
zur Heizung von aussen, ist nicht bedeutend; überdies 
kommt derselbe ja auch dem Kochen selbst, wenigstens 
theilweise, zu gute. Gibt es doch so viele Cellulose- 
techniker, welche unbedingt die Heizung der Kocher von 
aussen vorziehen. 

Lange zweifelte man, ob dieses Verfahren für stehende, 
cylindrische Kocher werde anwendbar sein. Doch scheinen 
die bezüglichen Schwierigkeiten überwunden, indem von 
Brüngger selbst in der York laven Paper Co. in Pennsyl- 
vanien nach The Paper Mill zwei aufrechtstehende, cy- 
lindrische Kocher nach dem erwähnten Patente innen ver- 
krustet worden sind. Die Kocher sollen derart zufrieden- 
stellend arbeiten, dass für die bedeutenden Fabriken von 
Pusey und Jones in Wilmington sechs Kocher von derselben 
Art bestellt sind. Auf denselben Gegenstand bezieht sich 
auch das amerikanische Patent Nr. 443924 von Sidney Smith, 
welcher statt der von Salomon und Brüngger gewöhnlich 
angewendeten Heizung mit Dampfmantel eine solche durch 
directe Feuerung (erhitzte Feuergase) empfiehlt. 

Neben der Salomon und Brüngger'schen Erfindung 
beansprucht volles Interesse eine eigenthümliche Krusten- 
auskleidung von Wühelm Wenzel in Wien. Blei entfällt 
auch hier vollständig als Schutzmaterial. Dabei wird lang- 
sam und schichtenweise eine etwa 10 cm dicke Einlage 
auf die Kocherwandung gemacht, welche durch ein Ge- 
rippe von starken Eisendrähten mehr Halt bekommt. Die 
Zusammensetzung der Masse ist Geheimniss. Doch verlautet, 
dass Cement und Wasserglas wesentliche Bestandtheile der- 
selben bilden. In diese Schicht werden eigenthümliche 
Porzellanplatten, von Lederer und Nesseny in Wien erzeugt, 
eingebettet und die Fugen mit Cement verstrichen. Nach 
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W’enzel’s Angabe kann etwa am zwölften Arbeitstage die 
erste Kochung gemacht werden. Dabei zeigt sich dann 
noch bei den absichtlich im Kocherbleche zahlreich an- 
gebrachten Löchern ein Rinnen oder doch Schwitzen. Die 
Auskleidung muss dann nach der Kochung ausgebessert 
werden und ist nach etwa 15 bis 20 Kochungen die Kruste 
vollständig undurchlässig. Wie bemerkt, wird das Kocher- 
innere damit ausgekleidet, nur die Stutzen werden aus 
Phosphorbronze gemacht, weil sich dieselbe mit der Krusten- 
substanz innig verbinden soll. Die absichtlich offen ge- 
lassenen Löcher, Controllöcher, sollen ein allfälliges Un- 
dichtwerden sofort anzeigen. Für Kocher mit innerer 
Heizung gewährt diese dicke Kruste jedenfalls guten Wärme- 
schutz, wie auch die Erfahrung zeigt; doch ist es wohl 
fraglich, ob diese Kruste bei Drehkochern geeignet ist, ob 
dieselbe bei solchen nicht während des Kochens zerstört 
wird und ob deren Gewicht hierbei nicht unangenehm 
empfunden wird. Zu den zahlreich vorliegenden günstigen 
Gutachten ist jedoch zu bemerken, dass nur die besondere 
Erfahrung und Hingebung Wenzel’s und seiner Arbeiter 
gute Erfolge erwarten lassen. Ohne diese Erfahrung mag 
ein Versuch wohl sehr gewagt sein. Ganz merkwürdige 
Aehnlichkeit, um nicht zu sagen Uebereinstimmung, mit 
Wenzel's Verfahren zeigt nach dem amerikanischen Patente 
Nr. 445235 das von G. F. Russell in Lawrence, Mass. 
Viel Aehnlichkeit mit dem W’enzel’schen Verfahren 
hat auch das österreichisch-ungarische Privilegium vom 
19. November 1890, ertheilt an Jung und Lindiy in Frei- 
burg i.S. Danach soll eine schützende Schicht aus Calcium- 
eisensilicat und Calciumsilicat an denjenigen Stellen ge- 
bildet werden, wo Sulfitlauge hingelangen kann. Der 
Kocher wird innen zur Entfettung und Reinigung mit 
Natronlauge oder Aehnlichem algewaschen und dann ge- 
trocknet. Darauf folgt der Anstrich mit doppeltschweflig- 
saurem Kalk, wodurch sich Calciumeisensulfit bildet. Nach 
abermaligem Trocknen folgt ein Anstrich mit Kali- oder 
Natronwasserglas, um Calciumeisensilicate zu bilden. Darauf 
kommt eine 1 bis 5 cm starke breiige Schicht aus 30 Th. 
Caleiummonosulfit und 50 Th. Wasserglas nebst etwa 100 Th. 
Chamottemehl, Quarzsand oder Aehnlichem; diesen Ueber- 
zug lässt man ruhig erhärten. Beim Kochen erwarten dann 
die Genannten die Bildung von kieselsaurem Kalk, der 
den Kocher vor den Angriffen der Sulfitlauge schützt. 
Allenfalls kann der Anstrich, wie früher beschrieben, einige 
Male wiederholt werden, um mehrere schützende Schichten 
zu bekommen. Auch Rohre, Ventile u. dgl. sollen ähnlich 
behandelt werden. Die Erfinder erwarten ein gutes An- 
haften der Kruste wegen der Vorbehandlung des Eisens, 
sowie auch deshalb, weil der Ausdehnungscoefficient von 
Eisen und jener Masse bis zur fünften Decimalstelle über- 
einstimmen sollen. Auf elektrolytischem Wege können 
Sprünge und Risse, welche schliesslich doch entstehen, un- 
schädlich gemacht werden, indem sich die Zersetzungs- 
producte der Füllung gerade an jenen Stellen absetzen 
sollen, nachdem dieselben im leeren Kocher mit Wasser- 
glaslösung bestrichen wurden. Viel einfacher scheint jeden- 
falls das Salomon und Brüngger’sche Verfahren zu sein. 
Ohne jeden Schutz werden Kocher von der Desoxidized 
Metal Company in Bridgeport, Nordamerika, vorgeschlagen. 
Aus Eisen können solche Kocher nicht sein, weil dieselben 
von der Säure zu stark angegriffen würden. Nach dem 
österreichisch-ungarischen Privilegium vom 1. Mai 1890 


sollen dieselben aus nicht angreifbarer Bronze, frei von 
Oxyden und Oxydulen, hergestellt werden. Solche Bronze 
soll erhalten werden, indem in geschmolzenes Kupfer, das ` 
mit thierischem Horn sorgfältig bedeckt ist, Zinn ein- 
getragen wird, bis das Verhältniss von 1 Th. Zinn auf 
9 Th. Kupfer erreicht ist. Die Kocher, welche nur aus 
gegossenen und dann zusammengeschraubten Theilen be- 
stehen und sich im Ganzen von schon bekannten Formen 
nicht unterscheiden, müssen wohl erst erprobt werden. 
Sichere Erfahrungen liegen darüber nicht vor. Ob nicht 
der jedenfalls sehr hohe Preis solcher Kocher ein be- 
deutendes Hinderniss für die Einführung derselben ist, mag 
dahingestellt bleiben. Kommen wirklich wenig Corrosionen 
vor, so wird allerdings gegenüber dem Bleifutter viel Zeit. 
mit dem Ausbessern gespart. (Fortsetzung folgt.) 


Ueber die Herstellung von Linoleum. 


Von Ingenieur H. Glafey in Berlin. 


(Fortsetzung des Berichtes S. 130 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Das durch Druck gemusterte Linoleum hat den Uebel- 
stand, dass es bei längerem Gebrauch die Reinheit der 
Farben in Folge Abnutzung verliert. Man ist deshalb 
seit einer Reihe von Jahren bemüht, das Druckverfahren 
durch ein solches zu ersetzen, welches ein widerstands- 
fähigeres Material liefert. Ein Vorschlag von Arthur 
French in St. George, Redhill, geht nach Angabe der eng- 
lischen Patentschrift Nr. 7787 A. D. 1890 dahin, die Farben 
nicht durch einfachen Druck auf die Deckmasse aufzutragen, 
sondern unter hohem Druck mit Hilfe auf die letztere auf- 
gesetzter Musterkästen in die Deckmasse einzutreiben und 
so eine tiefergehende Färbung derselben zu erzielen. 

Das Stadium des Versuchs überschritten hat das Ver- 
fahren zur Herstellung von Linoleum-Mosaik. Dasselbe 
wird ausgeführt, indem man Theilstücke von verschieden- 
artig gefürbter Linoleumdeckmasse entweder auf einem 
Gewebe oder einer auf dieses aufgebrachten Grundmasse 
zusammensetzt und durch Walzendruck o. dgl. vereinigt. 
Die Theilstücke gewinnt man hierbei, indem man aus 
Deckmasseplatten mittels Schablonen die dem Muster ent- 
sprechenden Theile heraussticht, oder indem man die letz- 
teren in geeigneten Formen aus zerkleinerter verschieden- 
artig zefärbter Deckmasse presst. 

Für die Herstellung von Linoleum-Mosaik durch Zu- 
sammensetzen von durch Schneidblöcke gewonnenen Theil- 
stücken liefern die englischen Patentbeschreibungen Nr.18 110 
A.D. 1858 und Nr. 954 A. D. 1890, sowie die deutschen 
Patentschriften Nr. 52863 und Nr. 62877 einige charak- 
teristische Beispiele. Während die in den englischen Patent- 
schriften gekennzeichneten Maschinen lediglich dem Zweck 
dienen, das Zusammensetzen der Theilstücke auf einem 
präparirten Grundgewebe auszuführen, stellen die Maschinen 
der deutschen Patentschriften auch die Theilstücke selbst her. 

Nach dem Inhalt der ersteren setzen die Erfinder 
William Godfrey, Charles Freder. Leake und Charles Edw. 
Lucas ın Staines die einzelnen Theilstücke in der Weise 
zusammen, dass sie dieselben in einem Kasten aufschichten 
und dann durch Heben (Englisches Patent Nr. 18110 A.D. 
1888) oder Senken (Englisches Patent Nr. 954 A. D. 1890) 
des Inhalts eine Platte nach der anderen in den Bereich 
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eines Stosschiebers bringen, welcher sie auf das sich langsam 
fortbewegende Grundgewebe schiebt, mit dem sie dann 
durch eine Presse verbunden werden. 

Durch die den Gegenstand des an Frederick Walton 
in London ertheilten Patents Nr. 52863 vom 14. November 
1889 bildende Maschine werden Linoleumstücke von ver- 
schiedener Farbe und der erforderlichen Gestalt ausge- 
schnitten und auf einem Blatt, das am besten aus dem- 
selben Maierial hergestellt und auf einem Grund aus einem 
Gewebe aufgespannt ist, zusammengesetzt. 

Die Blöcke zum Ausschneiden der einzelnen das Muster 
bildenden Stücke sind in der im englischen Patent Nr. 6039 
vom 18. December 1882 angegebenen Weise angefertigt. 
Die Maschine selbst, welche das Linoleum-Mosaik herstellt, 
ist in folgender Weise construirt: 

Eine feste Gusseisentrommel von polygonalem Quer- 
schnitt mit vier oder mehr zur Achse parallelen Seiten- 
flächen liegt wagerecht in Lagern in einem starken Ge- 
stell und erhält eine intermittirende Drehbewegung. An 
den Flächen oder Seiten der Trommel sind die Schneid- 
blöcke befestigt. Oberhalb des oberen Theils der Trommel 
ist eine Platte angebracht, welche durch eine Presse nieder- 
gepresst werden kann, um die Linoleumblätter in die ein- 
zelnen zur Zusammensetzung des Musters dienenden Stücke 
zu zerschneiden. Unter dem unteren Theil der Trommel 
ist eine zweite, jedoch durch Dampf erhitzte Pressplatte 
angebracht, um die einzelnen Stücke auf den Grund auf- 
zupressen. Beide Pressen arbeiten gleichzeitig, so oft die 
Drehung der Trommel unterbrochen wird. Wenn die 
Trommel sich bewegt, so stehen die Tische und Pressen 
still und ausserdem ausserhalb der Bahn der Seitenflächen 
der Trommel oder der Schneidblöcke. Nach jeder vollen 
Umdrehung der Trommel wird der den Grund bildende 
Stoff um eine Strecke bewegt, die gleich ist der Breite 
der Schneidblöcke. 

Ein Blatt Linoleum von irgend einer gewünschten 
Farbe wird nach einander auf jede Seite der Trommel 
gelegt, bevor diese Seite unter die obere Pressplatte ge- 
langt. Wenn durch die Umdrehung der Trommel das 
Blatt unter die genannte Pressplatte gelangt, wird es in 
Stücke zerschnitten, indem die Platte auf den Block ge- 
drückt wird. Sodann werden, wenn durch die weitere 
Drehung der Trommel das zerschnittene Blatt unter der 
Trommel weggezogen wird, diejenigen Stücke des zerschnit- 
tenen Blattes, die nicht auf den Grund aufgelegt werden 
sollen, durch die Wirkung von Kolben aus dem Block 
entfernt, welche im Block in der im genannten englischen 
Patent Nr. 6039 vom Jahre 1882 beschriebenen Weise an- 
gebracht sind, doch können sie auch durch die Wirkung 
eines Bleches entfernt werden, welches derart ausgeschnitten 
ist, dass es zwischen die Messer des Blockes hineinpasst 
und sich aus dem Block auf einem Scharnier hinausdreht, 
wenn die Stücke entfernt werden sollen. 

Sodann wird, wenn durch weitere Drehung der Trommel 
der Block über die untere Pressplatte gelangt ist, der 
Grund, an welchem die Stücke befestigt werden sollen, 
nach aufwärts an den Block gepresst, und die Stücke 
werden durch Kolben nach aussen gegen den Grund ge- 
drückt. 

Man kann beispielsweise durch Anwendung einer 
Trommel mit acht Seiten mit acht Schneidblöcken arbeiten 
und, wenn die Blöcke eine Breite von 0,5 m haben, ein 
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Linoleum-Mosaik in zwei, vier oder acht Farben herstellen, 
und zwar erhält man für eine volle Umdrehung der 
Trommel je 2 m eines Stoffes in zwei Farben oder je 
1 m in vier Farben oder je 0,5 m eines Stoffes in acht 
Farben. 

Die Kolben werden durch zwei Platten für jeden 
Schneidblock bethätigt. Diese Platten bewegen sich im 
Inneren der Trommel hinter dem Schneidblock und wirken 
oder drücken auf Stifte, welche durch diesen Block hin- 
durchgehen. Die dem Schneidblock zunächst gelegene 
Platte ist für die Stifte durchlöchert, welche die Kolben 
zum Aufpressen der Stücke auf den Grund bethätigen. 

Diese Stifte kommen, nachdem sie durch diese Platte 
hindurchgegangen sind, mit der zweiten Platte in Be- 
rührung, welche auf sie drückt und die Ausstosskolben 
im Schneidblock vorwärts treibt, um ihn von allen über- 
schüssigen Stücken frei zu machen. Wenn die Blöcke 
über der unteren Pressplatte ankommen, so kommt die 
erste oder nächste Platte hinter den Schneidblöcken in 
Thätigkeit und drückt auf alle Stifte, welche nicht durch 
die Platte hindurchgehen, schiebt sie mit ihren Kolben 
vorwärts, räumt den Schneidblock aus und drückt die 
Stücke auf den Grund. 

Die in Stücke zu zerschneidenden Linoleumbiätter 
werden durch ein endloses Drahtgewebe der Maschine zu- 
geführt, welches über einen erhitzten Dampfraum geht. 

Um zu verhindern, dass die Messer klebrig werden, 
bewegt sich eine Platte, die mit einem dicken Tuch über- 
zogen und mit Terpentin oder einem anderen Schmier- 
mittel befeuchtet ist, gegen jeden Schneidblock, bevor 
dieser Block die zu schneidenden Linoleumblätter auf- 
nimmt. 

Um den Mosaikstoff fertig zu stellen, benutzt man 
am besten eine Dampfpresse, bei welcher der Tisch der 
Presse durch den Kolben eines Dampfeylinders bewegt 
wird. Der Tisch der Presse und der Kopf werden beide 
durch Dampf erhitzt. Wenn der Stoff durch diese Presse 
hindurchgeht, um zu einem Stück vereint und fertiggestellt 
zu werden, wird ein endloses lackirtes Tuch oder ein end- 
loses glattes und polirtes Blech oder Drahtgewebe mit 
dem Stoff durch die Presse geleitet. 

A (Fig. 18 bis 20) ist das Hauptgestell der Maschine. 
B sind die beiden durch Querstangen a verbundenen Deckel- 
gestelle der polygonalen Trommel, welche auf die Welle C 
aufgekeilt ist, die in drei Lagerblöcken b läuft. Die Trommel 
trägt an den Seiten Bodenplatten c, welche auf Leisten d 
aufgeschraubt sind, die mit den Deckelgestellen der Trommel 
in einem Stück gegossen oder an denselben angeschraubt 
sind. Auf diesen Bodenplatten sind die Schneid- und Auf- 
legeblöcke e befestigt, die durch Schrauben f gehalten und 
eingestellt werden. Hinter den Bodenplatten c sind zwei 
bewegliche Platten g und A an Kniestücken kÆ befestigt, 
welche durch Schlitze in den Endgestellen der Trommel B 
hindurchgehen. Die Platten g und h sammt ihren Knie- 
stücken k werden entweder durch Spiralfedern i, wie in 
Fig. 19 gezeigt, oder von Kautschukbuffern m, wie in 
Fig. 18 gezeigt, getragen. 

Die Platten A werden um ein kurzes Stück nach aus- 
wärts bewegt, wenn ihre Kniestücke k bei der Drehung 
der Trommel B über stellbare Daumen X gleiten. 

Die Platten g erhalten ihre Bewegung, wenn die 
Trommel B sich in Ruhe befindet; sie werden beim Nieder- 
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gehen der Stangen Æ durch stellbare Anschläge Y bethätigt, | der an einem Arm drehbar angebracht ist, welcher sich 
welche aus diesen Stangen herausragen. um die Welle C drehen kann. Die Sperrklinke a, im 

In Fig. 22 sind n die Schneidmesser, die im Schneid- | Kopf y greift bei dessen Vorwärtsbewegung in einen der 
block eingebettet sind; rr sind die zur Bildung des Mosaiks | Zähne der Scheibe U und dreht diese Scheibe um 'js einer 
dienenden Platten von der Gestalt der auszuschneidenden | vollen. Umdrebung, wie dies gezeichnet ist. Am Rück- 
Stoffstücke. g und g; sind Stifte, die durch Löcher hin- | weg gleitet die Sperrklinke a} über die Rücken der Zähne 
durchgehen, die im Block gebohrt sind; diese Stifte sind | von U und fällt vor dem nächsten Zahn ein. Eine zweite 
an den Platten angeschraubt. An jedem Stift ist eine | Scheibe V hält jede Bewegung durch die Sperrklinke W 
Scheibe befestigt und diese Scheiben liegen in Ausnehmungen | auf, wenn die Scheibe U 'js einer vollen Umdrehung 
im rückwärtigen Theil der Schneidblöcke e. zurückgelegt hat. 

Die Scheiben auf den Stiften q, welche die zum Muster Die Rahmen Z tragen Lager für Trommeln A, (Fig. 18 
nicht erforderlichen Stücke ausstossen sollen, liegen in | und 20), über welche ein endloses Stahlband B, läuft, das 
tiefen Ausnehmungen p, in welche kleine Federn ein- | mit einem Kautschuk- oder Lederriemen bedeckt ist. Dieser 
geschoben sind. Alle diese Stifte oder Kolben gehen durch | Riemen ist der ganzen Länge nach dicht mit Nägeln be- 
die Bodenplatte c hindurch und die Ausstosstifte gehen | setzt, die etwa 6 mm weit von einander abstehen. Der 
durch die Platte g hindurch. Stoff oder das den Grund bildende Gewebe geht von einer 

Ein Querkopf s mit Führungen ż (Fig. 19 und 20) | in den Zeichnungen nicht dargestellten Rolle zwischen den 
gleitet im Gestell der Maschine und trägt eine Platte D, die | Walzen D, und E, hindurch und von da aus unter die 
unten mit einer Blei-, Kautschuk- oder Guttaperchaplatte | Walzen C}, welche einen Kautschuküberzug besitzen und 
versehen ist. Die Platte D ist durch Schrauben stellbar, | den Grund in die Stifte der Riemen B, einpressen. Der 
die durch den Querkopf hindurchgehen; sie bildet eine | Grund erhält, bevor er das Abstreichmesser F passirt, 
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Walton’s Presse für Linoleum-Mosaik. 


Presse und wird durch die Stangen Æ und die Winkel- | eine Schicht Klebstoff, deren Dicke durch das stellbare Ab- 
hebel F bewegt. (Fig. 18 und 19.) streichmesser F' regulirt wird. 

Unter der Trommel B befindet sich der Querkopf @ Die Riemen B, werden um ein bestimmtes Stück be- 
(s. Fig. 19). Er trägt mittels Schrauben u, die in den | wegt, nachdem ein vollständiges Muster durch die Blöcke 
Rippen v drehbar sind, den durch Dampf geheizten Kasten H, | auf den Grund aufgelegt wurde. Die Häufigkeit der Be- 
welcher in den Führungen w gleitet. Der Querkopf G | wegung ändert sich nach der Anzahl der Farben, z. B. 
erhält seine Bewegung von Winkelbebeln J. Die vier | drei, vier oder mehr, die zu einem vollständigen Muster 
Winkelhebel F und J drehen sich um eine feste Welle, | nothwendig sind. Um den Grund vorwärts zu bewegen, 
und zwar erhalten sie eine Drehbewegung von der Welle X | sind Stifte @, in der Scheibe U befestigt (Fig. 21). Diese 
aus. Auf dieser Welle sind für jeden Winkelhebel zwei | Stifte wirken auf einen Hebel H, wenn die Trommel B 
Daumen L und M befestigt, welche bei ihrer Umdrehung | sich dreht. Der Hebel H, ist durch die Stange /, mit 
den Schleifen N eine hin und her gehende Bewegung | dem Hebel J} verbunden. H, und /, sind zur Regulirung 
ertheilen. Diese Schleifen sind durch Stangen O mit den | des Hubes des Hebels H, geschlitzt. Eine Klinke X,, 
Winkelhebeln F und J verbunden und werden hinten | die von J, getragen wird, greift in Einkerbungen einer 
durch Führungen Q geführt. Ein Stirnrad R auf der | Scheibe Lı, und durch eine Vorwärtsbewegung erhält diese 
Welle X wird durch ein Getriebe von der Welle s aus | Scheibe nach der Zeichnung eine Viertelumdrehung. Da 
getrieben. Die Bewegungen der Wellen X und s sind con- | nun die Scheibe L; auf der Welle M, festsitzt, so bewegt 
tinuirlich. sie die Scheiben A, und folglich auch die Bänder B}. 

Auf der Welle K ist die Kurbel T mit einem ver- Auf einem von der Maschine unabhängigen Gestell 
stellbaren Kurbelzapfen angebracht; dieser Kurbelzapfen | läuft ein endloses Drahtgewebe E um Walzen O, über 


ist durch die Stange z mit einem Kopf y verbunden, | einen Dampfkasten P, (Fig. 18). Das Drahtgewebe führt 
Dinglers polyt. Journal Bd. 285, Heft 7. 1892/III. 20 
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die zu schneidenden Linoleumblätter dem Arbeiter in der 
gehörigen Ordnung zu, der Arbeiter hat sie auf den Schneid- 
block aufzulegen. Q, ist eine bewegliche Platte, die mit 
dickem Filz überzogen ist, der mit einem Lösungsmittel 
getränkt erhalten wird. Diese Platte wird durch den 
Arm R, gegen die Schneidblöcke e bewegt, wenn die 
Trommel B stillsteht, und befeuchtet die Messer der 
Schneidblöcke mit dem Lösungsmittel. Der Arm R, er- 
hält seine Bewegung durch die Schleifen N, welche mit 
den Winkelhebeln F verbunden sind. Das Ausstossen des 
Materials, das nicht auf den Grund aufgelegt werden soll, 
findet statt, wenn die Blöcke sich in der mit F, be- 
zeichneten Stellung befinden. Dieses Material fällt in 
einen Trichter e, und gelangt auf ein endloses Tuch b4, 
das eine continuirliche Bewegung besitzt; das Tuch be- 
wegt sich über den Riemen B, und kehrt unter denselben 
zurück. Es wird so weit vorgeführt, dass das ausgestossene 
Material in einen Behälter abgegeben wird, welcher ebenso 
viel Abtheilungen enthält, wie die Trommel B Seiten hat, 


Fig. 20. 
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und sich um eine senkrechte Welle, welche durch eine 
Schnurscheibe bewegt wird, dreht. Durch eine Achtel- 
umdrehung von B wird der Behälter um '/s einer vollen 
Umdrehung bewegt, stellt also seine acht Abtheilungen 
der Reihe nach gegen das Tuch b und erhält so in jeder 
Abtheilung bloss eine Farbe des ausgestossenen Materials, 

In jeder Abtheilung befindet sich eine Schieblade und 
durch Herausziehen dieser Laden können die Abtheilungen 
leicht entleert werden. 

Die Maschine arbeitet in folgender Weise: Die Trommel B 
erhält in der beschriebenen Weise eine schrittweise Be- 
wegung in der Richtung des Pfeiles U, (Fig. 18). Die 
Linoleumblätter werden nahe bei U, aufgelegt; die Trommel 
macht '/s einer Umdrehung und das Linoleumblatt ge- 
langt unter die Presse D. Die Trommel steht nun still, 
die Presse D geht nieder, presst das Linoleumblatt auf 
die Messer der Schneidblöcke e und schneidet das Blatt in 
Stücke. Die Presse hebt sich dann und gibt die Trom- 
mel frei, so dass sie sich weiter bewegen kann. Die ge- 
schnittenen Stücke gelangen nach einander nach V}, wo 
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die an der Platte A% befestigten Kniestücke k über die 
Daumen x gleiten (Fig. 18 und 19). Die Platte A wird 
gegen die Stifte gedrückt, welche durch die Platte g hin- 
durchgehen. Diese Stifte schieben jene Linoleumstücke 
aus dem Schneidblock heraus, welche nicht auf den Grund 
aufgetragen werden sollen. 

Die anderen Stücke bleiben im Block, bis dieser an 
der Presse H anlangt. Hier treten die Anschläge Y in 
Wirkung (Fig. 19), wenn die Trommel in Ruhe ist. Die 
Stangen E mit den Anschlägen Y gehen nach abwärts und 
drücken auf die Kniestücke i, die an der Platte g be- 


Fig. 22. 
Schneidblock. 


N7 Fig. 21. 
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festigt sind. Diese Platte wird herabgedrückt und jene 
Stifte, welche nicht durch die Platte g hindurchgehen und 
auf die im Schneidblock zurückgebliebenen Linoleumstücke 
wirken, werden vorgeschoben und die Linoleumstücke auf 
den Grund aufgetragen, der sich zwischen dem Schneid- 
block und der Presse JÍ befindet. 

Die beiden Platten D und H bewegen sich gleich- 
zeitig. Fig. 23 bis 27 zeigen den Vorgang bei der Her- 
stellung eines einfachen Schachbrettmusters. Bei Her- 
stellung dieses Musters werden zwei Schneidblöcke benutzt. 
Fig. 23 zeigt die Fläche des einen dieser Blöcke; die 
Zwischenräume zwischen den Massen werden, wie gezeichnet, 
alle durch Linoleumstücke einer der zu benutzenden Farben 
(z. B. Roth) ausgefüllt. Fig. 24 zeigt die Fläche des an- 
deren Blockes, die ähnlich mit Linoleumstücken der an- 
deren zu benutzenden Farbe (Grün) ausgefüllt ist. In 
jedem Block ist unter jedem Quadrat des Musters ein Stift ; 
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Fig. 25. 
Blöcke zur Linoleumpresse. 


Fig. 27. 


oder qı angebracht, der eine Platte r trägt, wie vorstehend 
angegeben wurde (Fig. 22), die Stifte q sind mit der 
Platte A und die Stifte q} mit der Platte g verbunden. 
Dies ist durch die Buchstaben in Fig. 23 und 24 ver- 
anschaulicht. 

Wenn nun die Platte A der Fig. 23 vorgeht, sobald 
der Block in die Stellung V, (Fig. 20) gelangt, werden 
einige der Linoleumstücke ausgestossen und fallen aus 
dem Block, während die übrigen im Block in der in 
Fig. 25 angegebenen Stellung verbleiben; letzterer zeigt 
die Vorderfläche des Blockes nach dem Vorgehen der 
Platte A. Bei der Drehung der Trommel gelangt der 
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Block in die tiefste Lage und dann geht die Platte g 
herab, stösst die übrigen Linoleumstücke aus und legt sie 
auf den Grund. 

Der Block Fig. 24 functionirt in ähnlicher Weise. 

Nach dem Vorgehen der Platte h in der Stellung V; 
werden einzelne der grünen Linoleumstücke ausgestossen, 
während andere an ihrer Stelle bleiben, wie es in Fig. 26 
angedeutet ist. Hierauf werden die übrig bleibenden 
Linoleumstücke weitergeführt und auf den Grund auf- 
getragen, wodurch das Muster fertiggestellt wird. 

Eine weitere Ausbil- 
dung hat Walton der vor- 
besprochenen Maschine im 
D. R. P. Kl. 8 Nr. 62877 
vom 1. September?’ 1891 
gegeben. DasGrundgewebe 
wird nicht mehr auf einer 
ebenen Unterlage entlang 
reführt, während mit Hilfe 
einer Polygontrommel die 
Musterstücke aus auf die- 
selbe aufgelegten Platten 
ausgeschnitten und auf die 
Unterlage gelegt werden, 
sondern es wird das Grund- 
sewebe um einen Cylinder 
geleitet, um dessen Um- 
fang eine Anzahl weiterer 
Cylinder angeordnet ist, 
mit Hilfe deren aus end- 
losen Bahnen von Lino- 
leumdeckmasse Muster- 
stücke ausgeschnitten und 
auf den Grundstoff über- 
tragen werden. 

Die Trommel oder der 
Cylinder B (Fig. 28 und 29) 
ist in Ständern A gelagert 
und mit einer grossen An- 
zahl hervorstehender Stifte 
versehen. Die Anbringung 
der letzteren kantı durch 
eine Umhüllung der Trom- 
mel mit Kratzenmaterial 
geschehen, das gerade 
Zähne oder Spitzen besitzt, 
welche nur soweit hervor- 
stehen, dass sie durch die 
Hinterlage des herzustel- 
lenden Linoleums hindurch- 
gehen und wenig in die darauf gesetzten Mosaikplatten 
eindringen. 

Die Hinterlage S (Fig. 29) wird durch ein Führungs- 
tuch ohne Ende G oder auch durch mit Stiften versehene 
Stahlbänder nach der Trommel B geführt und durch die 
mit Filz b bekleidete Walze E gegen die Trommel ge- 
presst und festgestochen, wobei der Druck durch die 
Schrauben M, geregelt wird. Die Unterlage wird zwischen 
der Trommel B und den Schnittwalzen H hindurchgeführt; 
die letzteren sind in vergrössertem Maasstabe in den Fig. 30, 


— 


1 Vgl. englisches Patent Nr. 16043 A. D. 1890. 


Fig. 28. 


Fig. 29. 
Walton’s Linoleum-Mosaikpresse, 


3l und 32 gezeigt. Die beiden Köpfe dieser Walzen sind 
durch Abtheilungen n eines metallenen Gehäuses ver- 
bunden, auf welch letzterem die Schnittkloben ¿i befestigt 
sind. Diese Schnittkloben sind ebenfalls in Abtheilungen 
hergestellt, welche gegen einander anliegen, so dass sie 
den ganzen Umkreis der Walze bedecken. Die Schnitt- 
kloben i besitzen vorstehende Messer, die so geformt und 
gestellt sind, dass sie die Mosaikplatten gemäss dem Muster 
des herzustellenden Stoffes ausschneiden. 

Um die ausgeschnittenen Musterstücke auszustossen 
i und dann auf die Hinter- 
lage zu bringen, um sie 
dort auf die vorstehenden 
Stifte aufzusetzen, sind die 
Cylinder mit Gleitplatten 
oder Kolben Ak versehen, 
deren Stangen e mit ihren 
Enden auf den Stossplat- 
ten n aufruhen. In den 
Köpfen der Schneidcylinder 
sind Schlitze vorhanden, 
in welchen sich die Klo- 
ben f bewegen, die ihrer- 
seits durch Federn g gegen 
die Achse der Cylinder ge- 
drängt werden. Innerhalb 
der letzteren sind die Ge- 
häuseabtheilungen n und 
ausserhalb die Abtheilun- 
gen o lose an den Kloben f 
angeschraubt, so dass die- 
selben zusammen einen 
Ring bilden, wodurch eine 
geringe Abweichung von 
der Kreislinie an den 
Stellen stattfindet, wo die 
Abtheilungen zusammen- 
treffen. 

Die Achse eines jeden 
Schnitteylinders H läuft in 
einem Lager a. Jedes der- 
selben besitzt einen Schlitz, 
in welchem ein Ansatz c 
mehr oder weniger entfernt 
von der Achse des Schnitt- 
cylinders eingestellt wer- 
den kann. Auf dem An- 
satze c befindet sich eine 
Rolle l, welche sich gegen 
die Innenseite des Ringes 
presst und den Ring gegen den Cylinder B drückt. 
Bei der Umdrehung des Cylinders H werden die Ab- 
theilungen o nach einander gegen den Umkreis von H 
gedrückt, und da die Abtheilungen » mit denselben in 
Bewegung gesetzt werden, werden die Kolben k vorwärts 
gestossen und dadurch die ausgeschnittenen Mosaikstücke 
auf die durch die Hinterlage hindurch vorstehenden 
Stifte gebracht. Die Cylinder // sind mit Triebrädern C\, 
welche mit dem Rade C in Eingriff stehen, ausgestattet, 
und auf ihren Umfang werden mittels der Druckschrauben L 
die Cylinder J gepresst, die mit einem elastischen Ueber- 
zuge versehen und so durch Reibung in Umdrehung ver- 
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setzt werden. Die Cylinder J bringen mittels eines end- 
losen Führungstuches o die Streifen von Linoleumdeck- 
masse zwischen die Cylinder Z und H. Um zu verhindern, 
dass die Schneidcylinder H durch die auf / wirkenden 
Schrauben L zu stark gegen die Trommel B gepresst 
werden, ist ihre Lage durch die Stellschrauben d gesichert, 
mit Hilfe deren die Stellung der Lager a regulirt wird. 

Die Musterstücke werden derart ausgeschnitten, dass 
die übrig bleibenden Deckmassetheile ein zusammenhängendes 


Fig. 30. 
Walton’s Maschine für Linoleum-Mosaik. 


Fig. 31. 


Ganze bilden, dessen Abführung zwischen Tüchern oder 
Bändern erfolgt, die über Rollen k laufen. Die Unterlage S 
mit den aufgesetzten Mosaiktheilstücken läuft zwischen B 
und einer Walze F, deren Stellung durch Schrauben M 
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Linoleum-Mosaik aus gekörnter Deckmasse. 


bestimmt wird, hindurch, nach der Presse (Fig. 28, 29). 
Innerhalb des Rahmens N dieser Presse wird ein durch 
Dampf erhitzter Cylinder O mit polirter Oberfläche mittels 
des Triebwerkes D D, in Bewegung gesetzt. Dieser Cy- 
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Fig. 40. 


Heft 7. 


lage mit der aufgesetzten Deckmasse wird nach dem Pressen 
einer Abkühlung unterworfen. 

Für die Herstellang von Linoleummosaik aus durch 
Pressung gewonnenen Theilstücken haben die bereits ge- 
nannten Henry W. Godfrey, Ch. Fr. Leake und Ch. Fdır. 
Lucas in der englischen Patentbeschreibung Nr. 1827 A.D. 
1891 ein Verfahren vorgeschlagen, welches besonders für 
die Bildung schachbrettartiger Muster bestimmt ist und 
dadurch gekennzeichnet wird, dass in eine ausgebreitete 
Schicht von gekörnter Deckmasse eine 
mit messerartigen Contouren ver- 
sehene Schablone eingepresst und die 
Deckmasse innerhalb der Begrenzungs- 
flächen durch Stempel festgedrückt 
und sodann ausgestossen wird (Fig.33 
bis 37). Die so erhaltenen verschie- 
denfarbigen Theilstücke werden dann 
an einander gesetzt. Um hierbei ein 
dichtes Aneinanderfügen derselben zu 
ermöglichen, legen die Erfinder die 
Theilstücke auf eine ausgespannte 
Gummiplatte oder verwenden eine Vorrichtung, wie sie 
die Fig. 39 bis 41 veranschaulichen, und übertragen dann 
die durch das Freigeben der Gummiplatte oder Zusammen- 
schieben der Schere E F'G erhaltene Masseplatte mit Hilfe 
eine Rahmens, z. B. // (Fig. 41), der dieselbe zusammen- 
hält, auf ein Grundgewebe, mit wel- 
chem sie durch Pressung vereinigt 
wird. 

Um eine grössere Mannigfaltig- 
keit in der Musterbildung zu erzielen, 
trägt Berthold Kuny in München nach 
Angabe der Patentschrift Nr. 46 848 
zunächst mit Hilfe von nach einander 
auf eine Arbeitsplatte aufgelegten 
Schablonen die geeignet gefärbten 
Deckmassen auf und füllt dann bei gleichzeitigem Ueber- 
ziehen derselben mit Hilfe einer weiteren Deckmasse die 
verbleibenden Zwischenräume derart aus, dass nach dem 
Abnehmen der so erhaltenen vollständigen Deckmassen- 
platte die Mustertheile als eingelegt in den Grund er- 
scheinen. 


Fig. 32. 


Schneidcylinder. 


Linoleummosaik. 


Linoleum-Mosaik aus gekörnter Deckmasse, 


linder wird theilweise von einem starken Tuch ohne Ende R 
umbüllt, das über die Rollen P läuft. Diese Rollen sind 
in Stützen Q angebracht, welche sich stellbar auf dem 
Rahmen N befinden, so dass das Tuch den Cylinder mehr 
oder weniger umhüllen kann. Eine durch Schraube U 
regulirte Rolle 7’ bewirkt die nöthige Spannung, indem sie 
das Tuch gegen den Cylinder O drückt und dadurch das 
belegte Band, welches zwischen dem Cylinder O und dem 
Führungstuche hindurchgeht, zusammenpresst. Die Unter- 


Die besondere Ausführung der hierzu angewendeten 
Vorrichtung ergibt sich aus den Fig. 42 bis 46. 

Auf dem Gestelle a, auf dem die einseitig konischen 
Ansätze b und b, links und rechts befestigt sind, wird 
mittels einer Zahnstange z und des durch eine Transmission 
entsprechend bewegten Zahnrades z, der Schlitten s hin 
und her geführt. Dieser Schlitten wird unter den Zufüh- 
rungs- und Druckwalzen w und w, des mit der Masse ge 
füllten Trichters £ hindurchgeführt, so dass die unterste 
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den Schlitten lose berührt. 
testen Theile s und einem lothrecht beweglichen Theile, 
welcher sich wieder aus zwei getrennten Platten s) und s3, 
auf welche oben die mit den Ausschnitten für das her- 
„ustellende Muster versehene Schablone x so aufgeschraubt 
wird, dass die obere Fläche derselben mit den oberen 
Flächen von s, und s; in einer Ebene liegt. Unter der 
Schablone befindet sich während des Pressens und Rück- 
wärtsganges des Schlittens im Abstande, der der Stärke 
des herzustellenden Stückes entspricht, eine Platte s,, welche 
auf den festen Schlittentheil s} aufgelegt und für jedes 
herzustellende Stück jeweilig eingeschoben ist. 

Die Linoleummasse wird beim Arbeiten in die Durch- 
brechungen der Schablone eingepresst, und zwar auf diese 
Platte s,, welche auf ihrer Oberfläche geglättet und mit 
einer Klebflüssigkeit eingestrichen ist. Die Platten s, und ss 
sind unten durch die abgekröpften Schienen e in der Weise 
verbunden, dass e}, an sa befestigt, unter dem Schlitten- 
theile s, in entsprechenden Abständen durchgeht und sich 
an ihrem Ende gegen die Platte s, anlegt (Fig. 42 und 43), wo 
sie mit derselben durch 
eine Schraube e,, die 
zugleich das Anspannen 
der Schablone ermög- 
licht, verbunden ist. 
An der Platte s} sind 
ferner noch die Ab- 
kröpfungen e, befestigt. 

Beim Vorwärts- 
gange des Schlittens auf 
der Zeichnung nach 
links, also nachdem die 
Linoleummasse in die 
Schablone auf die Unter- 
lage 3, gepresst wurde, 
werden im entsprechen- 
den Moment die Schie- 
nen e mittels ihrer Ab- 
kröpfungen an den ko- 
nischen Ansätzen b des 
Gestelles hinaufgleiten, in Folge dessen die Schablone sich 
vorn hebt. Beim Weitergehen des Schlittens werden die 
Abkröpfungen e; an den konischen Ansätzen b; des Gestelles 
hinaufgleiten, in Folge dessen auch der hintere Theil der 
Schablone gehoben wird. Mit der Schablone wird aber auch 
Platte s,, auf welcher das ausgepresste Stück Linoleum 
mittels der klebrigen Masse anhaftet, durch die Einpressung 
und die Reibung an den Contouren der Schablone mit in 
die Höhe genommen, so dass unter derselben ein Hohlraum 
entsteht (zwischen Platten s, und sı). Durch Herunter- 
schlagen der der Schablonenzeichnung entsprechenden, 
seitlich um Achse m, drehbaren Matrize m wird die Platte s; 
mit dem inneren Muster aus der Schablone befreit, fällt 
auf s; herunter und kann herausgezogen, eine andere 
Platte eingeschoben und die Operation von neuem be- 
gonnen -werden. 

Die Einrichtung des Walzensystemes unter dem Trich- 
ter £ zur Zuführung und Pressung der Linoleumplatten 
ist eine solche, dass nur beim Rückwärtsgange der Ma- 
schine (auf der Zeichnung nach rechts), wenn der 
Schlitten unter die Walzen tritt, Masse ausgepresst wird. 
Eine entsprechend construirte Schneidvorrichtung, sowie 
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Kuny’s Maschine für Linoleum-Mosaik aus gekörnter Deckmasse. 
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Der letztere besteht aus dem | Schaber sorgen dafür, dass die bestimmte Grösse der Zu- 


führung und der Einpressung geregelt wird. 

Damit der Schlitten während des Ausstossens der 
Muster mittels der Matrize und während des Einlegens 
einer neuen Platte stehen bleibt, ist Zahnstange z derart 
angeordnet, dass sie, wenn der Schlitten vorn an die 
Winkeleisen «w, anstösst, aus dem Zahnrade z; heraus- 
getreten ist (Fig. 43), also ruhig stehen bleibt und das 
Zahnrad weiter läuft, wobei der am hinteren Ende von z 
befestigte Arretirhaken z, den Zähnen von z) ausweicht. 
Ist nun eine andere Platte eingelegt, so wird durch be- 
liebigen Mechanismus das Zahnrad in entgegengesetzte 
Drehung versetzt, wobei nun der Arretirhaken z, und mit 
ilım der Schlitten um eine kurze Strecke weiter verschoben 
wird, und zwar so lange, bis z wieder ın die Zähne von 
zı eingreift, worauf der Schlitten nach rückwärts geführt 
wird. 

Ist in beschriebener Weise z. B. das innere Muster 
einer Farbe mit den entsprechenden Umrissen des Linoleum- 
stückes fertig gestellt und gut getrocknet, so erfolgt mit 
einer ähnlichen zweiten 
Manipulation das Aus- 
füllen mit der zweiten, 
anders gefärbten Masse 
zu einer Platte von re- 
sulärer Form. 

Nach Herstellung 
der gewünschten Anzahl 
erster Muster wird der 
Trichter £ mit der wei- 
teren Masse gefüllt. 
Die Schablone ist aus 
dem Schlitten heraus- 
genommen. 

Nun wird das noch 
auf seiner ursprüng- 
lichen Unterlage s be- 
findliche, zuerst her- 
gestellte Muster wieder 
auf die Platte sı des 
Schlittens geschoben, der es mit der ersteren unter die 
Massenwalze führt, welche nun die ganze Unterlage s 
gleichmässig mit einer Massenschicht überzieht und die 
von dem ersten Muster nicht ausgefüllten Flächen voll- 
ständig zudeckt. Dadurch erhält man Linoleumplatten, 
die Intarsien ähnlich sind. Durch den Druck des Walzen- 
systems und das später erfolgende Trocknen verbinden sich 
die beiden Farbenmassen innig mit einander, und man 
erhält eine vollständig homogene und feste Linoleumplatte, 
welche auf ihrer vorderen Seite vollständig glatt ist und 
das farbige, durchgehende Muster zeigt. 

Nach dem Trocknen werden sie in genau gleich grosse, 
reguläre Formen geschnitten, damit das Verlegen in ein- 
fachster Weise durchgeführt werden kann. 

Linoleumplatten von mehr als zwei Farben werden 
auch nach obigem Verfahren hergestellt, nur hat man 
alsdann drei und mehr Manipulationen, zwei und mehr 
Schablonen nothwendig. 

Ein ähnlicher Arbeitsprocess, wie der vorbesprochener 
Maschine, liegt der schon früher betrachteten von Leake, 
Lucas und Godfrey zur Herstellung von Granitlinoleum 
zu Grunde und es kann dieselbe deshalb ohne weiteres 


158 


auch zur Herstellung von Linoleummosaik Anwendung ' 


finden. Sie bietet hierbei den Vortheil, dass der Arbeits- 


process kein unterbrochener, sondern ein continuirlicher | 


ist, also endlose Bahnen erzeugt werden können. 

Das Trocknen des nach dem einen oder anderen Ver- 
fabren gewonnenen Linoleums geschieht gewölnlich in der 
Weise, dass dasselbe ausgebreitet oder in einem erhitzten 


Raume aufgehänst wird. Um hierbei die Oberfläche ge- | 


nügend fest zu erhalten, ist ein Zeitraum von mehreren 
Wochen nötlig, denn das Trocknen muss bei einer mässigen 
Temperatur, 38° C., zeschehen, da sonst durch Ausdehnung 
der sich entwickelnden Gase oder Dämpfe der Ueberzug 
uneben wird. 

Frederick Walton in Lincoln’s Inn Fields trocknet nach 
dem durch D.R. P. Nr. 58365 vom 11. Januar 1391 ge- 
schützten Verfahren in kürzerer Zeit olıne Schädigung des 
Materials in folgender Weise. 

Man legt auf oder unter das Fabrikat eine gleich 
grosse Platte von Filz oder anderem Feuchtigkeit auf- 
nehmenden und durchlässigen Material und wickelt beide 
Gegenstände gemeinsam der Länge nach lose auf. Dadurch 
wird zwischen jede Aufwickelung des Fabrikates eine Auf- 
wickelung des Filzes gebracht und die Berührung der 
Oberflächen des Fabrikates verhindert, da das auf der 
einen oder anderen Seite mit dem Filze bedeckte Fabrikat 
mit seinem Rücken bei jeder Wickelung der anderen Seite 
des Filzes jeder Wickelung gegenüberliegt. Gleichzeitig 
bezweckt diese Art der Aufwickelung mit Hilfe einer 
Zwischenlage, den Zutritt der Luft zwischen den Wicke- 
lungen oder Lagen zu gestatten. Das so aufgewickelte 
Stück oder auch mehrere solcher Stücke werden in einen 
geschlossenen, durch Dampf oder sonstwie erhitzten Cy- 
linder gebracht und in oder durch den Cylinder Luft unter 
einem Drucke von mehreren Atmosphären gepresst, unter 
einer Temperatur, die 91° C. betragen kann. Die Luft wird 
durch ein von dem angewendeten Atmosphärendrucke be- 
lastetes Ventil herausgelassen. 

Die beiderseitige Einschliessung jeder Wickelung des 
Fabrikates in einer Wickelung von Filz o. dgl., die Er- 
hitzungen der Wickelungen durch die zum Austrocknen 
verwendete heisse Luft, sowie die Pressung derselben 
zwischen den Wickelungen gegen die Oberflächen des Fabri- 
kates bewirken, dass die Trocknung ohne Bildung von Un- 
ebenheiten der Oberfläche erfolgt und in wenigen Stunden 
vollendet ist. 

Um eine gleichmässige Behandlung des Materials zu 
erzielen, kann man das zu trocknende Fabrikat auf einer 
Walze in dem Cylinder in Umdrehung versetzen. Auch 
kann man je nach der Natur der verschiedenen zur An- 
wendung gebrachten Materialien verschiedene Gase oder 
Dämpfe, als Sauerstoff, Ozon, Terpentindampf, Schwefel- 
chlorür u. s. w. in den Cylinder pressen. 


Neuere Drehbänke. 
Mit Abbildungen. 
Lister’s Leitspindeldrehbank. 


Bei dieser kleinen Drehbank von 1524 mm Wangen- 
länge und 127 mm Spitzenhöhe ist die Höhenverstellung 
des Supportdrehstückes bemerkenswerth, welches winkel- 


Neuere Drehbänke. 
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artig an der vorderen Schlittenplatte durch eine Stell- 


spindel einstellbar ist. Die Ableitung der Schaltbewegung 
ist durch ein an dem Gegenspitzenbügel angeordnetes 


Fig. 1. 


Lister’s Leitspindeldrelibank. 


Wendetriebwerk bewerkstelligt. 
* S. 558.) 


Britannia’s Leitspindeldrehbank. 


(Industries, 1891 Bd. 10 


Als Gegenstück zur vorigen möge diese grosse, von 
der Brilannia Company in Colchester gebaute Bank nach 
Iron, 1891 Bd. 383 * S. 201, Erwähnung finden. 

Bei einer Bettlänge von 12192 mm beträgt die freie 
Spitzenlänge 10668 mm, die Spitzenhöhe 254 mm, die 
Bettbreite 406 mm und die Betthöhe 279 mm. 

Durchmesser der Leitspindel 57 mm, Steigung '. Zoll 
engl. (12,7 mm), Durchmesser der hinteren Steuerwelle 
35 mm. 

Die Durchmesser der vierläufigen Stufenscheibe steigen 
von 140 bis 330 mm bei 83 mm Stufenbreite an. 

Die Triebwerkräder haben bei 76 mm Breite 25,4 mm 
Zahntheilung und 355,6 bezielh. 114 mm Tlıeilkreisdurch- 
messer, während die Versatzräder bei 38 mm Breite 11,1 mm 
Zahntheilung haben. 

Um die Bettlänge nutzbar zu machen, ist noch ein 
„weites selbständiges Drehwerk aushilfsweise angebracht. 
Gesammtgewicht 5 t. 


Niles’ Drehbank. 


Die Niles Tool Works in Hamilton, Ohio, haben nach 
American Machinist, 1890 Bd. 13 Nr. 52 * S. 1, eine schwere 
Drehbank mit 760 mm Spitzenhöhe zum Abdrehen schwerer 
Wellen und sonstiger Schmiedestücke gebaut, deren Spindel- 
stock grosse Aehnlichkeit mit einer von G. Richards her- 
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Fig. 2. 
Niles’ Drehbank. 


rührenden Drehbank hat. Eigenthümlich ist der schwere 
Reitstock ausrebildet, welcher zum Zwecke des Konisch- 
drehens auf einem schweren Untersatze verlegbar ist, wobei 
der Reitstockkolben von einem vorliegenden Griffrade be- 
thätigt wird. 
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Zur Verlegung des Untersatzes auf der Wange dienen 
vier Laufrollen, die in excentrischen T,agerbüchsen laufen. 
Wird der Reitstock festgelegt, so sind diese Laufrollen 
hochzudrehen, so dass der Untersatz unmittelbar auf das 
Bett sich stützt. 


W. Asquith’s Drehbank. 


Diese nach Engineering, 1891 Bd. 51, nachgebildete 
Kopfbank mit 3657 mm langer Wange und 305 mm 


Asquith's Drehbank. 


Spitzenhöhe besitzt an der Bettvorderseite eine Anschlag- 
fläche für ein stellbares Querbett zur Auflage des Supportes 
beim Umfangdrehen grösserer Scheiben, bis zu 1219 mm 
Durchmesser. Der Spindelstock ist auch deshalb mit einem 
dreifachen Rädervorgelege ausgerüstet. 


Meriden’s Drehbank für Formarbeit. 
Eine eigenartige Maschine für Massenherstellung von 
Rothgusstheilen ist die nach American Machinist, 1890 
Bd. 13 Nr. 48*S. 5, in Fig. 4 und 5 dargestellte, von der 


Fig. 5. 
Meriden’s Drehbank für Formarbeit. 


Meriden Machine Tool Company in Meriden, Conn., gebaute 
Drehbank. 

Der Spannkopf, in welchen das Werkstück eingeschlossen 
wird, kann vermöge einer Muffe, die sich am Hinterlager 
befindet, in Thätigkeit gesetzt werden, wozu ein an eine 
Daumenscheibe anliegendes Hebelwerk dient. 
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Sobald der Handhebel der Daumenscheibenwelle vor- 
gedreht wird, öffnet sich das Spannschloss und der Arbeiter 
vermag mit seiner rechten Hand die Werkstücke aus- und 
einzuspannen. Wird dagegen dieser Handhebel nach ein- 
wärts geschwungen, so tritt der Verschluss des Spann- 
kopfes ein und es rückt vermöge eines Zahnstangentrieb- 
werkes auch der Werkzeugschlitten gegen das kreisende 
Werkstück vor, vollendet dessen Bearbeitung und tritt bei 
weiterem Vorschube ausser Eingriff. 

Zu diesem Zwecke schwingt der eigentliche 
Stahlhalter (Fig. 5) um einen einseitigen Bolzen 
und wird vermöge einer Kammscheibe dadurch 
gehoben, dass dessen Welle durch eine an Seiten- 
anschlägen aufsteigende Hebelknagge gedreht wird. 

Bei weiter fortgesetztem Fortschube fällt 
diese zurück und mit ihr der schwingende Stahl- 
halter. 

Dass im Reitstockkolben ein stehendes Frise- 
werkzeug zur Vollendungsarbeit angebracht wird, 
bedarf keiner weiteren Erwähnung. 


Spencer’s Radreifendrehbank. 


Beifolgend nach Engineering, 1891 Bd. 72 * S. 240, ab- 
gebildete Drehbank ist zum Ausdrehen der Radreifen bis 
1143 mm Durchmesser bestimmt. 

Die 1295 mm grosse Planscheibe ist mittels Schnecken- 
triebwerkes unmittelbar von einer Dreistufenscheibe an- 
getrieben. Mittels eines von der Spindel bethätigten Kurbel- 
werkes werden zwei mit einer Kuppelstange verbundene 
Seitenwellen in Schwingung versetzt, wodurch je nach Be- 
darf entweder der Supportschlitten oder der Supportober- 


Spencer’s Radreifendrehbank. 


theil der beiden auf der Querwange befindlichen Stahl- 
haltersupporte durch Ketten- und Sperradwerke geschaltet 
werden. 


Doppelte Radreifendrehbank von Shepherd, Hill und 
Company. 

Radreifen bis 1676 mm Durchmesser können auf dieser 
Doppeldrehbank ausgedreht werden. 

Auf jedem Spindelkopfe von 241 mm Stärke sitzt eine 
Planscheibe von 1676 mm Durchmesser, die vermöge der 
aus dem Bilde (Fig. 7) ersichtlichen Rädertriebwerke von 
einer fünfläufigen Stufenscheibe für 140 mm Riemenbreite 
bethätigt wird. 
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Die Bettplatte und der doppelte Spindelstockkörper 
sind aus einem Stücke gegossen. Auf jeder der 2134 mm 
langen Querwange sind drei selbständige Stahlhaltersup- 
porte angeordnet, von denen die beiden äusseren zum Drehen 
der Radreifen bezieh. zum Abdrehen der Kränze der Rad- 


Neuere Drehbänke. 


Heft 7. 


Da nun am Tische A ein Behälter B aufgesetzt ist, 
welcher den Schieber H übergreift, so wird in der äussersten 
Rechtslage des Schiebers // das kurz vorher abgedrehte 
und aus den Spindeln B, C freigelassene Werkstück ver- 
möge einer Federzunge f ausgeworfen, an dessen Stelle 


Doppelte Radreifendrehbank von Shepherd, Hill und Co. 


sterne, während der mittlere Support zum Bearbeiten der 
Radnabe dient. (/ndustries, 1890 Bd. 8* S. 605.) 


R. B. Codling’s selbsthätige Drehbank. 


Zur Massenherstellung kleiner einfacher Cylinder und 
dergleichen Theile wird nach dem englischen Patent Nr. 2937 
vom 27. Februar 1888 die in Fig. 8 und 9 gezeichnete 
Maschine verwendet. 

Aufder Wange a des Tisches A erhalten zwei Schlitten B 
und C gegensätzliche Einstellbewegung mittels zweier Hebel D, 
denen vermöge zweier kreisender Curvenscheiben Æ eine 
schwingende Bewegung zu theil wird. In jedem der beiden 
Schlitten B und C sind rasch kreisende Spindeln gelagert, 


Fig. 8. 
Codling’s selbsthätige Drehbank. 


Fig. 9. 


und zwar in C eine solche mit einfacher Kegelspitze und 
in B eine solche mit viereckigem Hohlkopfe als Mitnehmer. 
Schwingen diese beiden Schlitten gegen einander, so werden 
ihre Spindeln das vorgelegte Werkstück fassen und es zu 
einer raschen Kreisung veranlassen. 

Wenn nun in diesem Falle ein Schneidstahl g gegen 
das kreisende Werkstück gedrückt wird, so kann dasselbe 
hierdurch eine passende Bearbeitung erfahren. 

Um dies zu ermöglichen, wird in einer zu a winkelrecht 
liegenden Führung @ ein Schlitten // durch Einwirkung 
eines Daumens J und eines Hängegewichtes h verschoben. 

In einem Ausschnitte des Schiebers H, in welchen der 
Drehstahl 9 eingelegt ist, findet das Werkstück passenden 
Platz. 


aber sofort ein aus dem Vorrathsbehälter herabgleitendes 
rohes Werkstück aufgenommen, so dass bei der darauf 
eintretenden Linksschwingung des Schiebers // dasselbe in 
die Achsrichtung der Spindeln B und C eingestellt wird, 
worauf Einspannen, Ab- 
drehen und Auswerfen in 
der angegebenen Weise 
auf einander folgen. 
Diese Bewegungen 
werden durch eine lang- 
sam umlaufende Riemen- 
scheibe K, welche auf der 
Welle F sitzt, durch das 
Zusammenwirken der 
Curvenscheiben KE mit 
der Daumenscheibe J be- 
werkstelligt. 


F. M. Roger’s Hobel- 
werk an Drehbänken. 


Um die Drehbank- 
spindel auch für kleinere 
Hobel- oder Stossarbeiten 
nutzbar zu machen, wird 
nach The Engineer, 1891 
Bd. 71*S. 319, auf die 
Drehbankswange ein Füh- 
rungsstück aufgeschraubt, an welchem in lothrechter 
Richtung ein Schieber auf- und abwärts gleitet. (Fig. 10.) 

Dadurch, dass eine an die Planscheibe der Drehbank- 
spindel aufgeschraubte Zapfenplatte mit ihrem excentrischen 
Rollenzapfen in die hintere Quernuth des Schiebers ein- 
setzt, wird das in diese eingesetzte Werkzeug je nach Be- 
darf mit 50 bis 200 minutlichen Hüben das im Support- 
obertheile eingespannte Werkstück bearbeiten. 


Fig. 10. 
Roger’s Hobelwerk an Drehbänken. 


Digitized 
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Ueber Fortschritte in der Spiritusfabrikation. 
(Fortsetzung des Berichtes S. 93 d. Bd.) 


VIII. Allgemeines und Theoretisches. 


Ueber die chemische Natur des Gerstengummis. C.J. Lintner 
hat diesen schon früber von ihm dargestellten Körper (vgl. 
1891 280 47), welcher wahrscheinlich einen wesentlichen 
Bestandtheil der sogen. stickstoffreien Extractstoffe der 
Cerealien ausmacht, jetzt im Verein mit G. Duell in Bezug 
auf die bei der Invertirung mit verdünnten Säuren ent- 
stehenden Producte einer näheren Untersuchung unter- 
worfen, über welche die Verfasser in der Zeitschrift für 
angewandte Chemie, 1891 8. 588, berichten. Als Inver- 
tirungsproducte konnten bei zahlreichen Versuchen stets 
nur Xylose und Galactose nachgewiesen werden, so dass 
diese beiden Körper als die einzigen Invertirungsproducte 
anzunehmen sind, wonach man das Gummi als Galactorylan 
bezeichnen kann. Unter der Annahme, dass der einfachste 
Molekülcomplex des Gummis bei der Invertirung unter 


Aufnahme von 1 Molekül Wasser in Galactose und Xylose : 


zerfällt, lässt sich die Zusammensetzung desselben durch 
die empirische Formel C,,H%0,, ausdrücken: 
Ci H0010 + H20 = CH 205 + C; „A100; 
Galactose Xylo ose 
Für eine derartige Zusammensetzung spricht in der 
That das Ergebniss der Elementaranalyse, von denen II 
mit einem rein weissen, völlig aschefreien und sorgfältig 
getrockneten Präparat ausgeführt wurde: 


gefunden berechnet 

II für C11 H%010 
C... . 42,48 42,36 42,31 
H oe a G8 6,57 6,41 


Ein Analogon zu diesem Körper wurde von Ed- 
mund O. von Lippmann aus einer gummiartigen Aus- 
schwitzung von Zuckerrüben erhalten (Berichte der deut- 
schen chemischen Gesellschaft, Bd. 23 S. 3564). Dasselbe 
lieferte bei der Invertirung mit Säuren Galactose und 
Arabinose. 

Untersuchungen über Kohlehydrate veröffentlicht B. Tollens 
in den Landwirthschaftlichen Versuchsstationen, Bd. 39 S. 431. 
Der Verfasser gibt eine Zusammenstellung und eingehende 
Besprechung der in neuerer Zeit von den verschiedensten 
Seiten ausgeführten Untersuchungen über die Kohlehydrate. 
Bei den stickstoffreien Stoffen betont er, dass es beim 
Studium der Pflanzenstoffe in Betreff der etwa vorhandenen 
Kohlehydrate darauf ankomme, nachzuweisen, ob die Stoffe 
überhaupt wahre (Hexa-) Kohlehydrate enthalten, ob sie 
Dextrose, ob sie Galactose, ob sie Lävulose, ob sie etwa 
noch andere Kohlebydrate, besonders Mannose, end- 
lich, ob sie Pentaglukosen, d. h. Arabinose oder Xylose, 
enthalten. In einem anderen Theil der Arbeit wird 
über die Auffindung der wahren Kohlehydrate, ferner über 
Mannose und sehr ausführlich über die Pentaglukosen 
berichtet. 

Die Ueberführung der Stärke in Deztrin durch das 
Buttersäureferment. A. Villiers hatte früher nachgewiesen, 
dass diese Umwandelung verschieden ist von derjenigen 
durch Diastase, indem der Bacillus amylobacter die Stärke 
in Dextrin überführt, ohne dass dabei vergährbare Stoffe, 
wie Maltose oder Glukose, entstehen (vgl. 1891 281 300). 
Die neuen Versuche des Verfassers zeigten nun, dass das 


Buttersäureferment wenn auch nicht Diastase, so doch 
Dinglers polyt. Journal Bd. 285, Heft 7. 189201. 


einen Körper ausscheidet, welcher im Stande ist, Stärke 
in Dextrin überzuführen. Wenn Stärkekleister mit einer 
Buttersäurefermentcultur versetzt wird, so kann man durch 
Polarisation der Flüssigkeit mehrere Phasen der Um- 
wandelung beobachten. Die Ablenkung wächst im An- 
fange stetig, erreicht sodann einen Höhepunkt und nimmt 
dann wieder ab, nachdem die Dextrine von höheren 
Drehungsvermögen in solche von niedrigerem übergeführt 
sind. Das Buttersäureferment scheidet also ein Product 
aus, welches im Stande ist, ohne Beihilfe eines organisirten 
Fermentes die Stärke umzuwandeln (Wochenschrift für 
Brauerei, Bd.8 S. 1299, daselbst nach Academie des Sciences, 
Sitzung vom 20. Juli 1891). 

Die Kohlehydrate in den Pilzen untersuchte R. Bur- 
quelot. In 36 Arten von Pilzen fand er Glykose, Lävulose, 
Trehalose, Mykose und Mannit, ferner in dem Lactarius 
volemus eine neue Zuckerart, welche er Volemit nennt 
(Wochenschrift für Brauerei, Bd. 8 S. 908). 

Ueber die Cellulose und ihre Formen veröffentlicht 
W. Hoffmeister im Anschluss an seine früheren Arbeiten 
darüber einige neue Versuche in den Landwirthschaft- 
lichen Versuchsstationen, auf die wir hier nur hinweisen 
können. 

Die Stachyose haben A. v. Planta und E. Schulze näher 
untersucht. Die einfachste Formel für dieselbe wäre 
CH3,0,g, wahrscheinlich ist aber die Formel C,,H,,0%, 
indem in einem Molekül Stachyose drei Galactosegruppen 
entweder mit zwei Traubenzucker- und einer Fruchtzucker- 
gruppe, oder mit einer Traubenzucker- und zwei Frucht- 
zuckergruppen sich vereinigt haben (Berichte der deutschen 
chemischen Gesellschaft, Bd. 24 S. 2705); vgl. auch 1891 
280 19. 

Sehr eingehende Untersuchungen über die chemische Zu- 
sammensetzung einiger Leguminosensamen theilen E. Schulze, 
E. Steiger und W. Muxwell in den Landwirthschaft- 
lichen Versuchsstationen, Bd. 39 S. 269, mit. Da dies 
wohl die ersten Analysen sind, in denen eine Anzahl 
der weniger bekannten Stoffe der Menge nach bestimmt 
ist und somit diese Angaben von ganz besonderem 
Interesse sind, so theilen wir die Zahlen hier voll- 
ständig mit. 

Gelbe Lupinen. Es wurden die entschälten Samen und 
die Schalen für sich untersucht. Die Zahlen der Columne I 
geben den Gehalt in 74 Th. entschälter Samen, die 
Columne II den Gehalt in 26 Th. Schalen, die Columne III 
in 100 Th. der ganzen Samen an. Das Plastin ist noch 
nicht mit Sicherheit nachgewiesen. 


I II III 
Eiweisstoffe . 35,80 0,99 36,79 
Nuclein und Plastin ? 0,44 0.23 0,67 
Alkaloıde ©.. . . . 1,08 — 1,08 
Lecithin . . . 2 2.a... . 1,58 — 1,58 
Cholesterin . . 0,13 — 0,13 
Glyceride und freie Fettsäuren . 4,61 — 4,61 
Andere in Alkohol lösliche Stoffe, 

Lupeol u. s. w. 3 — 0,21 0,21 
Galactan . 6,21 1,42 7,63 
Paragalactan 7,07 4,66 11,73 
Rohfaser . 4,08 14,13 18,21 
Organische Säuren, 'Citronen- 

säure u. S. W. 1,59 — 1,59 
Asche . z 3,19 0,45 3,04 
Unbestimmbare Substanz . 8,20 3,93 12,13 

100,00 


Wicke, Erbse und Ackerbohne enthalten unentschält 
in der Samentrockensubstanz: 
21 
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Vieia Pisum Faba 
Eiweissubstanzen . 25,40 21.50 22,81 
Nuclein und Plastin . 2,33 1,14 1.91 
Lecithin . 1,22 1,21 0,81 
Cholesterin . ee, EG 0.00 0,04 
Gilyceride und freie Fettsäuren . 0,91 1,87 1,26 
Lösliche organische Säuren 0,50 0.73 0,88 
Rohrzucker und Galactan . 4,85 6,22 4,23 
Stärkemehl . 30,30 40,49 42,06 
Rohtaser . FT ee 4,59 6,03 7,15 

Paragalactan und unbestimmte 
Stoffe 21,60 17,29 15,33 
Asche . 2,90 3,46 2,92 


Ferner wurden noch nachgewiesen in Vicia: Vicin, Con- 
vicin, Betain, Cholin, Amygdalin, ein Links-Galactan, ein 
paragalactanariiges Kohlehydrat, Citronensäure. In Pisum: 
Cholin, eine dem Betain ähnliche Base, ein lösliches Galactan, 
Citronensäure. In Faba: ein lösliches Galactan, Citronen- 
säure. — Auch die Sojubohne wurde untersucht und ge- 
funden, dass das Dextrin, welches nach anderen Angaben 
darin enthalten sein soll, ein Gemisch von Rohrzucker, 
einem Links-Schleimsäure gebenden Kohlehydrat und Para- 
galactan ist. Der Robrzucker scheint in grüsserer Menge 
als in den anderen untersuchten Samen vorhanden zu sein. 
Stärkemehl findet sich nur in sehr geringer Menge. Der 
Gehalt an Lecithin berechnet sich aus dem Phosphorgehalt 
zu 1,64 Proc. 

Ueber die Bildung stiekstoffhaltiyer organischer Basen 
beim Eiweisszerfull im Pflunzenorganismus hat FE. Schulze 
Untersuchungen ausgeführt. Aus den Keimlingen von 
Lupinen, Soja und Kürbis wurde eine beträchtliche Menge 
einer Base von der Formel C,H,,N,O, isolirt, welche der 
Verfasser Arginin nennt. Die Versuche ergaben weiter, 
dass diese Basen auf Kosten von Eiweisstoffen entstehen. 
Ob dabei zuerst Zwischenproducte entstehen, ist noch un- 
gewiss, wahrscheinlicher ist es, dass die Basen beim Zerfall 
der Eiweissmoleküle unmittelbar entstehen. 

Ueber die Fermente der Ananas berichtet E. Kayser 
in den Annales de l’Institut Pasteur, 1891 Nr. 7. Er isolirte 
aus einem spontan gährenden Ananasmost eine Hefe und 
einen Schimmelpilz und studirte dieselben eingehender. 
Wir können hier nur über die Gährversuche einiges mit- 
theilen. Dieselben ergaben, dass die Hefe Trehalose, Raf- 
finose, Duleit, Melieitose, Inosit, Sorbit und Dextrin nicht 
vergährt. Sie verhält sich gegen diese Kohlehydrate wie 
die gewöhnliche Hefe gegen Lactose. Die Lactose ver- 
gährt sie ebenfalls nicht und hindert selbst andere Hefen 
an der Vergährung dieses Zuckers, wenn sie gleichzeitig 
mit ausgesät wird; sie reducirt die Alkoholbildung 
auf die Hälfte und noch darunter. Der Verfasser erklärt 
diese Erscheinung dadurch, dass er annimmt, dass die 
Öberflächenhäute, welche die Ananashefe bildet, den Zu- 
tritt des Sauerstoffes zu den Gährungsorganismen hindern, 
wodurch die Gährung verzögert werde. Maltose, Saccharose 
und Glukose werden sowohl von der Ananashefe als auch 
von dem Schimmelpilz vergohren, aber sehr ungleichmässig. 
Die Saccharose vergährt die Hefe ebenso leicht als die 
Glukose; die Hefe scheidet in der That Invertin aus, 
welches man in der Flüssigkeit nachweisen kann. Der 
gebildete Alkohol steht in directem Verhältniss zu dem 
verschwundenen Zucker. Bedeutend schwerer vergährt die 
Hefe die Galactose, noch schwerer die Maltose. Bei diesen 
Zuckerarten vermochte der Schimmelpilz noch mehr Zucker 
zu vergähren als die Hefe, jedoch steht bei ersterem die 
gebildete Alkoholmenge in keinem Verhältuiss zum ver- 
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schwundenen Zucker. Der Schimmelpilz bildet höchstens 
1 Proc. Alkohol. Der Pilz scheidet kein Invertin aus; 
er bildete daher in der Saccharoselösung auch keinen 
Alkohol. Die Hefe producirt viel mehr flüchtige Säure 
als der Schimmelpilz, welcher nur fast unbestimmbare 
Spuren bildet. Die Gesammtsäure war überall ziemlich 
beträchtlich, der Schimmelpilz verwandelt sogar ein Sechstel 
des Rohrzuckers in Säure. Beide Organismen besitzen ein 
schwächeres Gährvermögen als die gewöhnlichen Wein- und 
Bierhefen, zeichnen sich vor diesen aber dadurch aus, dass 
sie bei der Gährung ein Bouquet entwickeln, welches sie 
auch den Nährmedien, sowohl festen wie flüssigen, mit- 
theilen. Der Verfasser glaubt, dass sie dazu benutzt werden 
könnten, besonders wenn sie gemeinschaftlich mit anderen 
Gährungsorganismen verwendet werden, um Specialliqueure 
zu fabriciren, die das liebliche Bouquet der Ananas be- 
sitzen. Auf der anderen Seite ist es interessant, dass der 
Schimmelpilz, der auf der Ananas gefunden wurde, in 
Zuckerlösungen wiederum Ananasgeruch hervorruft (nach 
Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 14 S. 308). 

Kine Laktose vergährende Hefe, welche sich in mancher 
Hinsicht von den von Duclanx und Adametz isolirten unter- 
scheidet, beschreibt E. Kuyser in den Annales de P Institut 
Pasteur, Bd.5 S. 395. Andere Zuckerarten vergährt die 
Hefe nicht, sie verbrennt dieselben nur, ohne Alkohol zu 
erzeugen. 

Ueber die Fermentwirkung der Bakterien haben T. L. 
Brunton und A. Macfadyen Untersuchungen ausgeführt, 
welche zeigen, dass die Verflüssigung der Gelatine durch 
ein lösliches Ferment verursacht wird. Verschieden von 
diesem Ferment ist ein diastatisches Enzym, welches die 
Bakterien ausscheiden, wenn sie in stärkehaltigen Medien 
wachsen (Proc. Roy. Soc., Bd. 46 S. 542). 

Studien über Hefe veröffentlicht J. Effront in Le Moni- 
teur Scientifique Quesneville, 1891 4 Ser. 5 S. 1137. Wir 
entnehmen dieser, hauptsächlich für die Brauerei wichtigen 
Arbeit hier nur einige Punkte von allgemeinem Interesse. 
Die Gegenwart von 100 bis 250 mg Fluorid auf 100 cc 
Würze bewirkt eine Schwächung im Wachsthum der Hefe; 
diese Schwächung ist schon bei 100 mg bemerkbar, sie 
wächst jedoch mit der Menge des Fluorids. Durch 300 mg 
Fluorid wird das Wachsthum der Hefe vollständig ge- 
hemmt, obgleich noch etwas Alkohol gebildet wird. Da- 
gegen wird dus Vermehrungsvermögen sowohl als auch die 
Gährkraft einer Hefe erhöht, wenn man dieselbe hinter ein- 
ander in einer fluorhaltigen und fluorfreien Flüssiykeit 
cultivirt, und zwar steigt die Vermehrungsfähigkeit in der 
zweiten Würze mit der Menge des angewendeten Fluorides 
in der ersten Würze. Diese Steigerung der Vermehrungs- 
fähigkeit ist oft eine sehr erhebliche. So vermehrte sich 
z. B. eine mit Fluorid behandelte Hefe um das 77fache, 
die nicht mit Fluorid behandelte dagegen nur um das 
Sfache; durch die Behandlung mit Fluorid war also die 
Vermehrungsfähigkeit fast um das 10fache gesteigert. Die 
Wirkung der Fluoride äusserte sich jedoch bei verschiedenen 
Heferassen sehr verschieden. Eine Wiederholung der Ver- 
suche mit Hefe, welche Milchsäure- und Buttersäureferment 
enthielt, führte zu dem Resultat, dass man durch beträcht- 
liche Gaben von Fluorid diese schädlichen Fermente tödten 
kann, ohne der schliesslichen Wirksamkeit der Hefe Ab- 
bruch zu thun. Auch zur Conservirung und Reinigung 
der Hefen können die Fluorverbindungen dienen; Hefen 
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mit einem Zusatz von 0,002 bis 0,003 Proc. Fluorid hatten 
sich während 6 Monaten vollständig gut erhalten. Diese 
Menge Fluorid genügt auch zur Trennung verschiedener 
Heferassen. Es wurden zwei Hefen, Pastorianus- und 
Burtonhefe, zu gleichen Theilen in einer fluorhaltigen Würze 
ausgesät, nach Verlauf von dreimal 24 Stunden in eine 
fluorfreie Würze gebracht und darin zweimal 24 Stunden 
belassen. Durch dreimalige Wiederholung dieser Operation 
gelang es, die Pastorianushefe vollständig zu entfernen. 
Man kann also durch methodisches Waschen der Hefe 
die darin enthaltenen Sporen tödten und die fremden 
Hefen entfernen, um auf diese Weise ein Degeneriren der 
ursprünglichen Rasse zu verbindern (nach Wochenschrift 
für Brauerei, Bd. 8 8. 1371). 

Ueber den Stickstoffgehalt der Hefe macht Wijsmann 
in einem Vortrage Mittheilungen (Zeitschrift für Spiritus- 
industrie, Bd. 14 S. 276). Der Verfasser hat bei seinen 
Versuchen gefunden, dass der Gesammtstickstoffgehalt der 
Hefe schon während einer einzelnen Gährung sehr grossen 
Schwankungen unterliegt, und ist daher der Ansicht, dass 
die Bestimmung des Gesammtstickstoffes am Ende der 
Gährung keine Einsicht in die Gährungsphysiologie ge- 
währen kann, entgegen der bisherigen Ansicht, nach welcher 
man geneigt ist, die grössere oder geringere Gährkraft 
der Hefe mit dem grösseren oder geringeren Stickstoff- 
gehalt derselben in Beziehung zu setzen. Der Verfasser 
beobachtete bei seinen Versuchen, dass der Stickstoffgehalt 
der Hefe in Malzwürze in kurzer Zeit eine sehr bedeutende 
Vermehrung erfährt. So stieg derselbe z. B. in einem 
Versuch von 7,09 Proc. Stickstoff in der Trockensubstanz 
nach 3 Stunden auf 9,55 Proc., bei einem anderen Ver- 
such von 7,48 Proc. nach 2 Stunden 15 Minuten auf 
10,8 Proc. In späteren Stadien der Gährung findet dann 
wieder eine Abnahme statt, so bei einem Versuch, bei 
welchem sich der auf 9,48 Proc. gesteigerte Stickstoff- 
gehalt während der folgenden 8 Stunden bis auf 6,4 Proc. 
erniedrigte. In anderen Versuchen wurden an Stelle der 
Malzwürze Lösungen von Pepton, Asparagin und Ammon- 
phosphat verwendet. Auch hier trat eine Steigerung des 
Stiekstoffgehaltes ein, wenn auch in geringerem Maasse als 
in der Malzwürze, am geringsten war dieselbe beim Pepton, 
beim Asparagin dagegen ziemlich beträchtlich. Beim Am- 
monphosphat wurde das Maximum in kurzer Zeit erreicht 
und, abweichend von dem Verhalten in der Malzwürze, 
trat hier im weiteren Verlauf eine Verminderung nicht 
ein. Der Verfasser schliesst aus seinen Versuchen, dass 
die Hefezellen die Eigenschaft besitzen, gewisse Stoffe im 
(tegensatz zu anderen zu absorbiren, und zwar insbesondere 
stickstoffhaltige Körper. Ob diese Stoffe in den Zellen in 
Form von Protoplasma oder unverändert aufgespeichert 
werden, in welch letzterem Falle eine Beziehung zu der 
Ernährungsfähigkeit des aufgenommenen Stoffes nicht statt- 
finden, sondern nur dessen osmotische Eigenschaft in Be- 
tracht kommen würde, ist noch unentschieden; nur von 
dem Ammonphosphat hat Verfasser durch Versuche nach- 
gewiesen, dass dasselbe nicht unverändert absorbirt wird. 

Ein Verfahren zur Nutzbarmachung von Hefewasch- 
wasser mittels Elektricität ist Georg Giegold jr. in Schwarzen- 
bach a. S8. vom 17. Mai 1891 ab im Deutschen Reich 
patentirt, Patentschrift Nr. 60372. Das Verfahren be- 
zweckt, mittels Durchleitung von elektrischen Strömen das 
Hefewaschwasser von Fäulnisserregern zu befreien und 


dadurch für Kesselspeisung, zum Waschen u. s. w. brauch- 
bar zu machen. Die dabei abgeschiedenen fäulnissfähigen 
Stoffe sollen als Düngemittel Verwendung finden und soll 
die Verwerthung derselben die Kosten des Verfahrens völlig 
decken. 

Einen Beitrag zur Frage der Constitution der Jod- 
stärke bringt Julius Toth durch Versuche, welche er in 
der Chemiker-Zeitung, 1891 S. 1523 und 1583, veröffent- 
licht. Den Gehalt der Jodstärke an Jod fand Verfasser 
in Uebereinstimmung mit anderen Autoren zu 18,5 Proc. 
und zwar wurde dieser Gehalt in Jodstärke, welche aus 
Weizenstärke, Kartoflelstärke und Reisstärke hergestellt 
war, gefunden; die Jodstärken sind also trotz verschiedener 
Herkunft der Stärken gleich zusammengesetzt. Entgegen 
der Annahme verschiedener Autoren (vgl. 1888 268 129 
und 1889 272 92), dass die Jodstärke ausser Jod auch 
Jodkalium oder Jodwasserstoff enthalte, fand Verfasser, 
dass dieselbe nur elementares Jod enthalte. Versuche, die 
Jodstärkereaction zur Bestimmung der Stärke zu ver- 
wenden, führten zu dem Resultat, dass dieses nur bei 
reiner Stärke möglich ist. Bei unreinen Substanzen, wie 
z. B. Mehlen, dagegen ist das Verfahren unbrauchbar, da 
die fremden Beimengungen ebenfalls Jod absorbiren. 

Die directe Synthese primärer Alkohole durch die Ein- 
wirkung der monogechlorten Aether des Methylalkohols 
auf die organischen Zinkverbindungen beschreibt P. Henry 
in den Compt. rend., Bd. 113 S. 368. 

Ueber das Vorkommen eines Aldehydes mit vier Kohlen- 
stoffatomen in einem aus schlechtem Wein hergestellten Brannt- 
wein berichtet J. A. Müller in Bull. Soc. Chim., 1891 
3 Ser. 6 S. 796. Der Wein enthielt nur 3 Proc. Alkohol 
und war in Folge Umfüllens durchlüftet worden. Der 
nach 2 Monaten daraus hergestellte Branntwein zeigte 
einen sehr unangenehmen Geschmack und war nicht trink- 
bar. Der Verfasser fand in demselben einen Aldehyd, 
welcher im Geruch dem Crotonaldehyd sehr ähnelte, die 
nühere Untersuchung ergab jedoch, dass derselbe wahr- 
scheinlich der Isocrotonaldehyd von der Formel CH, = 
CH — CH, — COH war (nach Chemiker-Zeitung, Repertorium 
1891 S. 352). 

kin Verfahren, um in den industriellen Alkoholen und 
Phleymas die Aldehyde, das Furfurol, die stickstoffhaltigen 
Producte u. 3. w. zu entfernen, ist Moler in Paris paten- 
tirt (Französisches Patent Nr. 210501 vom 30. December 
1890). Das Verfahren besteht in der Erhitzung mit einer 
dem Gehalt an Aldehyden entsprechenden Menge von 
Anilinphosphat, dann wird Luft eingeblasen, schnell destil- 
lirt und unter Zusatz von 2 Proc. Kalk rectificirt (nach 
Chemiker-Zeitung, 1891 S. 1497). 

kin Verfahren zur Gewinnung von Alkohol aus Molken 
beschreiben Spiro und Stäbe in der Hildesheimer Molkerei- 
Zeitung, 1891 Nr. 30 und 32. Das Verfahren besteht in 
der gemeinsamen Verarbeitung von Molken und Melasse. 
Wittelshöfer weist in der Zeitschrift für Spiritusindustrie, 
Bd. 14 S. 268, durch Rechnung nach, dass das Verfahren 
schwerlich sich rentiren würde. Er steht dieser Erfindung, 
soweit dieselbe sich aus dem bisher allerdings nur dürf- 
tigen Material beurtheilen lässt, zweifelnd gegenüber und 
empfiehlt, etwaigen Anträgen zur Einrichtung derartiger 
Anlagen mit Vorsicht zu begegnen (Ref. kann dieser An- 
sicht nur beistimmen). 

Ueber den Einfluss des Alkohols auf die Functionen 
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des gesunden menschlichen Magens führte Eugen Blumenau 
Untersuchungen mit 5 Personen aus. Bei sämmtlichen 
fand Verfasser einen bemmenden Einfluss auf die Ver- 
dauung bereits bei mässigen Dosen Alkohols, welcher 10 
bis 20 Minuten vor der Mahlzeit genossen wurde. Ferner 
konnte freie Milchsäure zu einer Zeit, wo dieselbe normaler 
Weise im Mageninhalt regelmässig vermisst wurde, nach- 
gewiesen werden (Chemisches Centralblatt, 1891 Bd. 2 S. 763, 
daselbst nach T'herapeutischen Monatsheften, Bd. 5 S. 504). 

Spiritus- und Benzinbrenner neuer Construction liefert 
die Firma Gustav Barthel in Dresden-Altstadt (vgl.S.71d.Bd.) 

Neuerung an Aufbewahrungsräumen für landwirthschaft- 
liche Bodenerzeugnisse, insbesondere für Rüben, Kartoffeln, 
Knollen u. s. w. von Gustav Vibrans in Wendhausen bei 
Hildesheim (D. R. P. Nr. 57342 vom 14. März 1890). Die- 
selbe besteht im Wesentlichen darin, dass in der Erde 
unterhalb der Mieten Hohlräume oder Kanäle angeordnet 
werden, welche ausserhalb der Aufbewahrungsräume mit 
der Aussenluft in Verbindung stehen, so dass die in den 
Kanälen befindliche Luft nach auswärts frei ausströmen 
und die ihr aus der Erde mitgetheilte Wärme nicht an 
die in der Mitte befindlichen Früchte abgeben kann. Statt 
der Kanäle kann auch eine die Wärme schlecht leitende 
Schicht angewendet werden. 

Untersuchungen über den Einfluss der Temperatur auf 
keimende Gerste theilt T. Cuthbert Day im Journal of the 
Chemical Society, Bd. 59 S. 664, mit. Es wurde die täg- 
lich producirte Menge Kohlensäure festgestellt und am 
Schluss das Grünmalz näher untersucht. Unter den ge- 
prüften Temperaturen von 8,5 bis 21° erwiesen sich 13° als 
die günstigste, indem hier die Bildung des Zuckers ihr 
Maximum erreichte und die Diastase am wirksamsten war; 
die Stärke wurde am meisten vermindert und die in 
Wasser löslichen Substanzen wuren in grösster Menge vor- 
handen. 

Ueber die Bedingungen, unter denen die Fluoride in 
vergührbaren Lösungen das Maximum der Wirkung zeigen, 
von J. Effront. Die Fluoride wirken nicht nur antisep- 
tisch, sondern sie üben auch einen directen Einfluss auf 
das Protoplasma der Zellen aus. Die antiseptische Wirkung 
steigt mit dem Zunehmen der Acidität der Würze; in 
einer neutralen Würze ist sie fast gleich Null. Auch be- 
züglich der speciellen Wirkung der Fluoride auf das Proto- 
plasma der Zellen spielt die Acidität eine wesentliche 
Rolle; eine der wichtigsten Bedingungen für diese Wirkung 
ist aber die Gegenwart oder Abwesenheit der Phosphate. 
Eine zuckerhaltige Flüssigkeit, welche keine Phosphate 
enthält, vergährt viel besser ohne Fluoride, als mit Zu- 
satz dieser Salze, wogegen eine phosphathaltige Flüssig- 
keit sich gerade entgegengesetzt verhält. Die Wirkung 
der Phosphate und der Fluoride zeigt sich um so weniger, 
je grösser die Menge der angewandten Hefe ist (Chemiker- 
Zeitung, Repertorium 1891 S. 348, daselbst nach Bull. Soc. 
Chim., 1891 3 Ser. 6 S. 786). 

Behandlung des Ackerbodens mit löslichen Fluorverbin- 
dungen von der Société Generale de Maltose in Brüssel 
(D. R.P. Nr. 59008 vom 20. Juni 1890). Um Getreide 
für Brauereizwecke geeigneter zu machen, wird der Acker- 
boden mit löslichen Fluorverbindungen, namentlich Fluor- 
kalium, Fluornatrium, Fluornatriumkalium und Fluor- 
ammonium behandelt, und zwar werden entweder 5 bis 
10 g der Fluorverbindung in 100 1 Wasser gelöst, oder 
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die gleiche Menge wird als Pulver mit etwa 100 k Staub- 
mist vermischt möglichst gleichmässig auf dem Acker 
vertheilt. 

Die verschiedenen Anwendungen des Ozons in der 
Branntweinindustrie beschreibt Villon in La lumière élec- 
trique vom 17. October 1891. Das Resultat dieser Mit- 
theilungen ist dahin zusammenzufassen, dass man durch 
Behandlung mit Ozon den Branntwein, welcher zum Ver- 
brauch oder zur Herstellung von Liqueuren bestimmt ist, 
einfach alt machen oder in 3 bis 4 Monaten feine Ge- 
tränke erhalten kann. Auch zum Altmachen und Con- 
serviren der Weine soll das Ozon sich bewährt haben 
(nach Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 14 S. 396). 

Morgen. 


Neuerungen in der Industrie der Fette, Oele, 
Mineralöle u. s. w. 
(Schluss der Abhandlung S. 19 d. Bd.) 


Verseifung in Autoclaven. 


Dass sich die Fette mit Kalk unter Hochdruck ver- 
seifen lassen, wurde 1835 von Runge entdeckt; allein es 
glückte damals nicht, diese Entdeckung in der Praxis mit 
Vortheil zu verwerthen. Erst 1851 gelang es de Milly 
durch Abändern des Verfahrens Runge’s Entdeckung nutzbar 
zu machen. Die Menge des zur Verseifung erforderlichen 
Kalkes wurde von 14 Proc. auf 3 Proc. heruntergesetzt, 
dafür aber ein Druck von 8 bis 12 at angewandt. Dieses 
Verfahren ist mit wenig Abänderung noch heute in den 
meisten Stearinfabriken im Gebrauch. Aber trotzdem ist 
über das Wesen der Autoclavenverseifung noch wenig be- 
kannt. Es seien daher im Nachstehenden einige Daten 
darüber angeführt: 

Bei einer Verseifung mit 3 Proc. Kalk und unter 
einem Druck von 10 at wurde alle halbe Stunde eine 
Probe genommen, die freie Fettsäure nach der üblichen 
Methode durch Titration mit Kalilauge bestimmt und die 
Ergebnisse in der folgenden Tabelle zusammengestellt: 


Probe, genommen in der 
1. halben Stunde, enthielt 58,27 Proc. freie Fettsäure 
71,93 „ š E 

17,90 
85,08 
89,00 
93,61 
95,01 
95,69 


9587 „ 


s 


P A 


96,2 
96,93 
97,2 
97,4 
97.9 
97,6 

Aus diesen Zahlen geht hervor, dass gegen Ende der 
Operation die Zersetzung im Autoclaven sehr langsam vor 
sich geht. Es wirft sich deshalb die Frage auf, ob es 
zweckmässig ist, namentlich bei eiligem Betrieb, den 
Autoclaven wegen einer Mehrausbeute von 'j Proc. 2 bis 
8 Stunden länger unter Druck zu halten. Um aber den 
Autoclaven rechtzeitig abstellen zu können, bedarf es einer 
Methode, um den jeweiligen Stand der Verseifung rasch 
und genau genug zu erkennen. Allein eine solche Methode 
fehlt bis jetzt. Denn die zur Zeit übliche Bestimmung 
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der Fettsäure (Freimachen und Titriren derselben) dauert 
immerhin 1 bis 1/4: Stunden und das ist für nutzbringenden 
Gebrauch in der Praxis zu lange. Obwohl bei der Ver- 
seifung mittels Kalk unter Hochdruck die lästige Bildung 
des Gypses als Abfallsproduct auf ein Minimum beschränkt 
ist, so hat man doch versucht, auch diese Mengen noch 
auszuschliessen, indem man den Kalk durch Thonerde oder 
Magnesia zu ersetzen gesucht hat. Verf. führte neben 
einander eine Verseifung unter gleichen Bedingungen mit 
Kalk und eine mit Magnesia aus. Die beiden Autoclaven 
waren mit einander verbunden, so dass in beiden gleicher 
Druck herrschte. Das Ergebniss war folgendes: 


Versuch I. 
Talg mit 3,0 Proc. CaO. 
Nach der 1. Stunde waren 38,5 Proc. verseift 


we ie > Mk a, „ 
Š D p: J >x 839 4 Š 
kol bad 4. A P 87,5 A ? 
7 7 ð. A bad 88,6 kal kid 
» » 6. ? 2 89,3 kad n 
5 en g „a 830 „ 4 
„ P 8. kad „ 97,5 p ” 
P bal 9. bd A 98,1 7 n 
” B 10. 2? bad 88,6 » ” 
Versuch II. 


Talg mit 2,7 Proc. MgO. 
Nach der 1. Stunde waren 27,09 Proc. verseift 


” a 2. n ? ’ „ n 
2 n 3. n a 59,6 n » 
P » 4. 2 a 70,6 p a 
? , ð. ? 2 76,9 P ” 
B » 6. » » 81,1 A » 
2 a 1. ? a 86,6 n 2 
P P 8. ? b 89,9 n ? 
E . n 921 „ n 
» 2 10. ” 2 92,8 n n 


Man ersiebt hieraus, dass die Magnesiaprobe immer 


um einige Procente zurückbleibt; nach 10 Stunden sind | 


sogar noch 7 Proc. Neutralfett unzersetzt. Auch bei der 
Gewinnung des Rohglycerins steht die Anwendung der 
Magnesia der des Kalks nach, indem die gebildete schwefel- 
saure Magnesia bei dem allmählichen Eindicken nur zunı 
Theil ausfällt, während ein Theil im Glycerin gelöst bleibt 
und demselben einen hohen Aschengehalt ertheilt. 

Die Autoclavenverseifung sucht man seit den letzten 
Jahren mit einer Destillation der Fettsäuren zu verbinden, 
da die erhaltenen Producte nicht die nachtheiligen Eigen- 
schaften der durch Schwefelsäureverseifung gewonnenen 
besitzen. Besonders rein wird namentlich das Elain er- 
halten; die vom Seifensieder so gefürchteten unverseifbaren 
Bestandtheile sind hier gar nicht vorhanden. Es verseifen 
daher jetzt die Stearinfabriken mittels Autoclaven nicht 
nur Rindstalg und Unschlitt, sondern auch Knochenfett, 
Malabartalg, Palmöl u. s. w., also Fette, die einer Destil- 
lation bedürfen, um ein schönes Stearin zu liefern. 

Hierbei zeigte es sich aber, dass diese Materialien nie 
vollständig verseift werden konnten, und zwar beobachtete 
man, dass die schlechten Resultate hauptsächlich von dem 
Gehalt an freier Fettsäure des Rohmaterials abhingen. 
Verf. bezeichnet daher auf Grund dieser Beobachtung die 
bis jetzt bestehenden Theorien über die Verseifung der 
Fette im Autoclaven als nicht mehr zutreffend, und ist 
der Ansicht, dass die Erklärung von Pelouze die meiste 
Glaubwürdigkeit. verdiene, der meint, dass bei der Milly- 
schen Verseifung durch die geringe Menge Kalk der Vor- 
gang in verschiedene Perioden zerfällt, in welchen sich 
zuerst eine basische oder neutrale Seife bildet, die sich 
später in eine saure umwandelt. Verf. selbst ist der An- 


sicht, wenn viel freie Fettsäure (bei Palmöl oft gegen 
60 Proc.) vorhanden ist, dass sofort eine saure Seife ent- 
stehe, welche die weitere Zersetzung des Neutralfettes ent- 
weder gar nicht oder wenigstens sehr schlecht zu bewirken 
im Stande ist. Diese Ansicht sei noch dadurch bestärkt 
worden, dass ein schon einmal verseiftes Fett von 88 Proc. 
Fettsäuregehalt bei einer nochmaligen Behandlung im 
Autoclaven nur 89 Proc. Fettsäure zeigte. 

Es ist natürlich, dass derartige neutralfettreiche Fett- 
säuren nicht destillirt werden können, da sich sonst die ver- 
schiedenartigsten Zersetzungsproducte bilden würden. Verf. 
destillirte versuchsweise ein solches Fett, einen Malabar- 
talg, der 89,2 Proc. freie Fettsäure hatte und eine Gradi- 
rung = 50,0 bis 46,7° C. (nach Pohl) zeigte. Die erhaltenen 
Zahlen sind in Folgendem zusammengestellt: 


Fettsäure nah ko e 
P: Grad Cels. Grad Cels. 
Probe 1 96,8 50,0 47,0 
a 2 96,5 49,2 47,2 
8 90,4 49,8 47,8 
„ 4 96,0 50,7 48,3 
a 595 95,4 51,0 48,9 
n 6 95,0 51,9 48,9 
x T 95,0 52,5 49,0 
„ 8 94,6 93,8 49,3 
>» 9 94,3 54,1 49,5 
„ 10 94,0 94,0 49,5 
„> li 94,1 53,9 49,4 
E 2 93,9 54,0 49,5 
»„ 13 93,5 53,9 49,5 
> HM 93,4 58,8 49,4 
„15 93,0 83,9 49,8 
»„ 16 92,7 53,0 50,6 
„a 17 90,3 53,5 50,9 
„ 18 87,5 53,2 50,0 
„19 86,2 53,0 49,6 
» 20 83,6 53,2 48,5 


Anfangs destillirt reine Fettsäure über und die Zer- 
setzungsproducte sind in minimaler Menge vorhanden, 
während gegen Schluss der Operation dieselben mehr und 
mehr zunebmen. 

Verf. kommt zu dem Schlusse, dass die Autoclaven- 
verseifung bei Fetten, die viel freie Säure enthalten und 
einer Destillation bedürfen, sich nicht besonders eignet; 
dagegen sei sie empfehlenswerth, wenn man sie mit einer 
Versäuerung in Verbindung bringe, bei der die letzten 
Neutralfettreste verseift werden, ohne dass die Fettsäure 
die Fehler der directen Schwefelsäureverseifung zeigen. 
(Nach Seifenfabrikant, 1891 Bd. 11 S. 666 und 677.) 


Neue Methode zur Prüfung von Bienenwachs auf 


Reinheit. 
Auf dem Verhalten des Bienenwachses gegen Petroleum- 
benzin gründet H. Hager seine neue Methode — Benzinat- 
probe, wie er sie nennt. — Uebergiesst man in einem 


Reagensglase ein cylindrisches Stück reinen Wachses mit 
Petroleumbenzin und lässt 1 bis 2 Stunden stehen, so be- 
steht der Inhalt des Reagensglases aus zwei Schichten, 
einer unteren gleichförmigen Schicht von Wachspartikelchen 
und einer oberen klaren Benzinschicht. 

Ist dagegen das Wachs verfälscht, so bleibt der ein- 
gelegte Wachscylinder oft 2 bis 4 Tage unverändert, je 
nach der Menge der Beimischung. Beträgt letztere 8 bis 
20 Proc., so schwillt der Wachseylinder etwas an, zeigt 
aber auf der Aussenschicht 4 bis 12 Längstheile, die durch 
schmale, durchscheinende Linien oder Streifen von einander 
getrennt sind. Bei Beimischungen von nur wenigen Pro- 
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centen erscheint das Wachssediment nicht als gleichförmige 
Masse, sondern als Flocken, durchsetzt mit gebrochenen 
Längssiulen oder mit Bruchstücken derselben. (Nach 
Centralorgen für Waarenkunde, 1891 Bd. 1 S. 239, durch 
Chemiker-Zeitung, Repertorium 1891 Bd. 15 S. 307.) 


Ermittelung eines Gehaltes an Ceresin oder Paraflin 
im Bienenwachs. 


Da nach den Methoden von J/übl und Benedikt eine 
Verfälschung des Bienenwachses mit weniger als 6 Proc. 
Ceresin oder Paraffin nicht mit Sicherheit nachzuweisen 
ist, weil die betreffenden Zahlen auch bei reinem Wachs 
innerhalb weiter Grenzen liegen, so prüfte Mangold das 
Verfahren von A. und P. Buisine, welch letztere den Ge- 
halt an fettem Alkohol und Kohblenwasserstoff des frag- 
lichen Wachses bestimmen. 

Verf., welcher genau nach den Angaben von A. und 
P. Buisine arbeitete, bestätigt die Resultate der letzteren 
und empfiehlt das Verfahren als besonders geeignet zur 
Untersuchung des Wachses. 

Es werden 2 bis 10 g Wachs mit Kalikalk verseift; 
die entstandene Seife nach dem Erstarren pulverisirt, mit 
dem dreifachen Gewicht an Kalikalk innig vermischt und 
die Mischung 2 — nach Verf. 3 — Stunden in einem 
starkwandigen, unten birnförmig erweiterten Glascylinder 
auf 250° erhitzt. Hierbei gehen die fetten Alkohole unter 
Wasserstoffentwickelung in die betreffenden Fettsäuren über. 
Die Menge der ersteren kann aus dem Volumen des ent- 
wickelten Wasserstoffes berechnet werden. Die Schmelze 
wird mit dem Glase pulverisirt und im Soxhlet-Apparate 
mit Petroleumäther extrabirt. Der Petroleumäther wird 
zum grössten Theil abdestillirt und die Kohlenwasserstoffe 
nach dem Trocknen bei 110° gewogen. 

Der Gehalt des natürlichen Wachses an Kohlenwasser- 
stoffen sollte nach früheren Untersuchungen von Schwalb 
etwa 6 Proc. betragen. Nach A. und P. Buisine, sowie 
dem Verfasser ist derselbe jedoch ein grösserer, nämlich 
12,0 bis 14,5 Proc. Diese geringe Schwankung ermöglicht 
es, mit Hilfe der Buisine’schen Methode einen Kohlen- 
wasserstoffzusatz bis auf 2 Proc. genau zu ermitteln. Be- 
zeichnet man den Kohlenwasserstoffirehalt des reinen Wachses 
mit #, den gefundenen Kohlenwasserstoffgehalt eines Ge- 
misches mit XK, so ergibt sich die Menge C des zugesetzten 
100 (K— k) 

100 — k ` 
den Kohlenwasserstoffgehalt des echten Bienenwachses mit 
13,5 Proc. im Mittel an, so geht obige Formel über in 

100 X — 1350 
= 86,5 

Neben Kohlenwasserstoffen wurden auch die Säure- 
zahlen des gelben und die Gesammtsäurezahlen des auf- 
geschlossenen Wachses bestimmt. Es zeigte sich, dass 
diese Zahlen nicht so constant sind, als wie man längere 
Zeit hindurch annahm. So schwankt die Säurezahl bei 
21 untersuchten Wachssorten zwischen 18,26 und 23,04, 
die Gesammtsäurezahl zwischen 87,69 und 99,90. 

Rein weisse, wohl natürlich gebleichte Wachse ergaben 
mit dem gelben Wachs übereinstimmende Zahlen; dagegen 
ergaben andere Sorten, nicht so rein weiss und wahr- 
scheinlich aufchemischem Wege gebleicht, anormale Zahlen. 
Die Untersuchungen über weisses Wachs werden vom Verf. 
fortgesetzt. (Nach Chemiker-Zeitung, 1891 Bd. 15 S. 799.) 


Ceresins nach der Formel: C = Nimmt man 


y 
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Nachweis von Erdöl im Terpentinöl. 


Das Verfahren von Hinsdale, um Erdöl im Terpentinöl 
annähernd quantitativ zu bestimmen, wurde von Vulpiws 
geprüft und im Allgemeinen bestätigt. Nach Hinsdale 
bringt man 10 Tropfen des zu untersuchenden Oeles auf 
ein Uhrglas und lässt letzteres auf Wasser von etwa 80° 
1 Minuten schwimmen. Reines Terpentinöl ist nach dieser 
Zeit völlig verdampft, ein solches, mit Erdöl vermischt, da- 
gegen nicht. Vulpius verfährt in der Ausführung etwas 
anders. Er bringt 1 g des zu untersuchenden Oeles auf 
ein gewogenes Uhrglas, auf ein zweites gewogenes Uhrglas 
1 g reines Terpentinöl und lässt beide Uhrgläser auf 
Wasser von 80° schwimmen, bis das reine Oel verdampft 
ist. Man wägt nun beide Uhrgläser und findet so die 
Menge des zurückgebliebenen Erdöls. Die geringe Menge 
Harz, welches auch reines Terpentinöl hinterlässt, ıst 
natürlich in Abzug zu bringen. Die Menge des zugesetzten 
Erdöls kann man so bis auf !Jıo genau bestimmen. (Nach 
Apotheker- Zeitung durch Chemiker- Zeitung, Repertorium 1891 
Bd. 15 S. 164.) 


Erzeugung eines Vacuums bei der Destillation von 
Schmierölen von Edwin Bergroth. 


Zur Erzeugung eines Vacuums versiebt man die 
Destillationsblasen ausser mit den üblichen Dephlegmatoren 
und Kühlröhren noch mit einem eisernen, allseits ge- 
schlossenen Cylinder. Von einer Seite ragt in diesen Cy- 
linder ein Rohr hinein, welches die Gase vom letzten 
Dephlegmator zuführt, gerade gegenüber befindet sich ein 
anderes Rohr, mit einem Sieb versehen, durch welches man 
in den Cylinder kaltes Wasser bineinspritzt; dadurch werden 
die vom Kessel kommenden, in den Dephlegmatoren und 
Kühlröhren noch nicht verflüssigten Zersetzungsproducte 
des Mineralöles und der Wasserdampf condensirt und 
gleichzeitig ein Vacuum gebildet. Die hier verdichteten 
Producte fliessen durch ein Robr nach unten ab. Diese 
Einrichtung macht einerseits das Aufstellen besonderer, 
mit vielen Röhren ausgerüsteter Kühler entbehrlich, anderer- 
seits geht in Folge der constanten Luftverdünnung im 
Kessel die Destillation viel rascher vor sich. Die Aus- 
beute an Oel aus den kückständen wird, da das Vacuum 
eine zu weitgehende Zersetzung hintanhält, grösser; auch 
ist die Qualität der Producte besser. (Nach Chemiker- 
Zeitung, Repertorium 1891 Bd. 15 S. 301.) 


Mineralkautschuk. 


Bei der Reinigung des Erdöles mit Schwefelsäure 
hinterbleiben theerartige Rückstände, welche nach Rares 
dazu benutzt werden, um einen Mineralkautschuk herzu- 
stellen. Der saure Theer wird mit einer grösseren als zur 
Sättigung nöthigen Menge Eisenfeilspäne zusammengeknetet 
und einige Zeit stehen gelassen, um sämmtliche Schwefel- 
säure zu binden. Alsdann wird das entstandene Eisen- 
sulfat mit kochendem Wasser ausgelaugt, während die 
schwarze Theermasse auf der Flüssigkeit schwimmt. Nach 
sorgfültigem Auswaschen zeigt dieselbe alle Eigenschaften 
eines gut gereinigten weichen Bitumens. Da die Masse 
für manche Zwecke zu weich ist, so wird sie durch Er- 
hitzen in geeigneten Vorrichtungen verdickt. Die dabei 
entstehenden Kohlenwasserstoffe können als Naphta Ver- 
wendung finden. Die verdickte Masse, Mineralkautschuk, 
ist so elastisch und zäh wie Gummi. Zwei Theile des 
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sauren Theers liefern etwa einen Theil des gereinigten 
Bitumens. Erhitzt man dasselbe noch weiter, so entweichen 
grosse Mengen flüchtiger Bestandtheile und etwa “jho vom 
Gewichte des weichen Bitumens bleiben als eine in Naphta 
lösliche Masse zurück. Dieselbe ist fast so hart und zäh 
wie Ebonit, bildet einen guten Nichtleiter für Elektrieität. 
und wird von Säuren und Alkalien nicht angegriffen. Die 
Masse kann daher in der Elektrotechnik für manche Zwecke 
gute Dienste leisten. In heissem Zustande ist die Masse 
geeignet zum Ausfüllen von Formen und kann ferner als 
Ersatz von Papiermache dienen. Mit 40 Proc. Sägespänen 
und etwas Kalk gemischt, erhitzt und in Formen gepresst, 
liefert es ein gutes Brennmaterial. In Erdöl und Naphta 
löst es sich leicht und bildet einen zähen schwarzen Lack, 
der wasserdicht ist und an Metallen festhaftet. 

Der trockenen Destillation unterworfen, liefert er etwa 
30 Proc. flüssige Kohlenwasserstoffe und 50 Proc. metallisch 
aussehende Kohle, die hart und rein die Elektricität gut 
leitet und daher für elektrotechnische Zwecke Verwendung 
finden könnte. (Nach Gummizeitung durch Bayerisches 
Industrie- und Gewerbeblatt, 1891 S. 542.) 


Balata. 


Balata ist der verdickte kautschukartige Milchsaft des 
in Guyana vorkommenden Bullet-tree (Sternapfelbaum). 
Der bis 40 m hohe Baum findet sich ausserdem noch in 
den Wäldern von Jamaika, Trinidad und Venezuela. Die 
ungefähr 12 mm dicke Rinde zeigt tiefe, parallel ver- 
laufende Risse, je 25 mm von einander entfernt. Das röth- 
lich gefärbte Holz ist hart und dicht und findet vielfache 
Verwendung. — Durch Einschnitte erhält man einen röth- 
lichweissen bis braunrothen Milchsaft, der eingedickt eine 
bei 49° knetbare und bei 149° schmelzbare, in Benzin und 
Schwefelkohlenstoff lösliche Masse, Balata, liefert. Dieselbe 
ist der Guttapercha ähnlich, übertrifft aber diese in Folge 
ihrer physikalischen Eigenschaften. Sie besitzt eine grössere 
Elasticität, ist bei gewöhnlicher Temperatur weniger weich, 
in der Kälte dagegen wieder weniger hart als Guttapercha. 
Während letztere unter dem Einflusse von Licht und Luft 
in eine bröcklige Masse zerfällt, erleidet Balata erst nach 
längerer Zeit eine nachtheilige Veränderung. Daher steht 
auch Balata höher im Preise. Derselbe beträgt für das 
rohe Product die Gallone (4,54 1) 4 M. und 1 M. für das 
englische Pfund (453 g) gereinigter und getrockneter Waare. 
(Nach Deutsche Färber-Zeitung, 1891 Bd. 27 S. 462.) 


Polirtrommeln. 


Der Metallarbeiter macht auf die Vortheile der Lüftung bei 
Polirtrommeln aufmerksam und führt als Beispiel zwei ameri- 
kanische Polirtrommelconstructionen mit Lüftung an, bei wel- 
chen der zur Glanzbildung hinderliche Staub entfernt wird. 
Dieser ist dann insbesondere hinderlich, wenn die zu polirenden 
Gegenstände nur durch gegenseitiges Reiben an einander Glanz 
erhalten sollen. Durch einen starken Luftstrom, welcher alle 
leichten Staub- und Schmutztheile fortführt, lässt sich eine 
bessere und schnellere Arbeit erzielen, was auch eine ver- 
minderte Abnutzung der Gegenstände zur Folge hat. Ist der 
Luftstrom kräftig genug, so geht die Arbeit ohne Staub vor 
sich und dieser belästigt weder die Arbeiter noch wird er den 
Maschinentheilen nachtheilig. 

Eine von Henderson Brothers in Waterbury, Conn., con- 
struirte Polirmaschine besteht aus zwei neben einander liegen- 
den 10- bis 12kantigen Trommeln. Die Absaugung des Stau- 
bes geschieht an beiden Seiten durch hohle Zapfen. Diese 
werden unter Einschaltung eines Windkastens durch eine Lei- 
tung mit einem Flügelgebläse in Verbindung gebracht. An 


Stelle der aus der Trommel gesaugten Luft strömt beständig 
solche von aussen zwischen den Fugen derselben oder durch 
seitlich angebrachte kleine Oeftfnungen ein. Da die Staub- 
bildung hauptsächlich im Anfang des Betriebes stattfindet, so 
wird man anfangs einen kräftigen Zug brauchen, während man 
meistens nach einiger Zeit die Luftleitung abzuschliessen ge- 
nöthigt sein wird. Sind viele Trommeln in einem Raume anf- 
gestellt, so werden immer nur einige der Lüftung bedürfen, 
so dass also ein verhältnissinässig nur kleines Flügelgebläse 
nothwendig ist. 

Eine andere recht brauchbare Putztrommel wird von der 
E. Corert Mfy. Company, Farmer Village, N. Y., ausgeführt und 
ist gleichfalls mit Lüftung versehen. Die ovale Gestalt der 
aus zwei Theilen zusammengesetzten Trommel ist besonders 
vortheilhaft. Da sie nur kurz ist, so genügt einseitige Lüftung. 
Aut der entgegengesetzten Seite sind die Antriebsriemenscheiben 


vorgesehen. Die in der Trommel befindlichen Gegenstände 
streben stets der Mitte der Trommel zu, welche dadurch 


schneller arbeitet, als bei eylindrischer Gestalt, und ilre Arbeit 
mit weniger Geräusch verrichtet. Vor allem ist aber der Be- 
trieb leichter, indem das ruckweise Uebereinanderrutschen der 
Theile, wie dies bei cylindrischer Trommel unvermeidlich ist, 
wegfällt. Die Trommel lässt sich auch mit nassen Putzmitteln 
benutzen. 

Ras Reinigen und Poliren dient zum Theil dazu, wie die 
Eisenzeitung näher ausführt, die Sachen für den galvanischen 
Process vorzuarbeiten, theils hat es den Zweck, dieselben an- 
sehnlicher zu machen, um sie im Naturzustande dem Verkauf 
zu übergeben. Von den kleineren Metallzerenständen ist Eisen 
und Stahl wegen seiner grossen Oxydirbarkeit und der grossen 
Härte am schwierigsten mit einer Politur zu versehen, wäh- 
rend ans Blech angefertigte Sachen aus Kupfer und Zink und 
deren Legirungen nur einer Politur durch Stearinöl mit Wiener 
Kalk oder anderem Polirmäterial bedürfen, um eine blanke 
Fläche zu bekommen. Wenn auch die Metalle Zinn, Kupfer, 
Messing und Silber mit Polirstahl, Blutstein oder Achatstein 
blank und glatt gedrückt werden können, so ist bei Eisen oder 
Stahl nöthig, die Unebenheiten erst durch Schmirgelscheiben 
oder Sandstein wegzuschleifen, dann die Schleitstriche durch 
feinen Schmirgel mit Oel, nach diesem durch trockene oder 
angefettete Jaederscheiben wieder wegzubringen, ehe man zur 
Hochglanzpolitur schreiten kann. Um kleinere Metallgegen- 
stünde zu poliren, bedient man sich der Rollfässer. Dieselben 
sind theils aus Eisen gebaut und meistens innen mit Rippen 
versehen, theils werden sie aus Holz angefertigt, rund oder 
kantig, wobei an den Kopfenden die Welle aufgeschraubt wird. 
Beim Blankmachen grober Eisenwaare, wie starken Ketten, 
Thür- und Fensterbeschlügen u. s. w., kommen die Sachen sofort 
mit Lederspänen, kleinen Abfällen von Leder in die Polir- 
trommel, ın einigen Fabriken sogar ohne vorhergehendes Ab- 
beizen, um nach ein bis zwei Tagen, oft auch früher, wieder 
herausgenommen zu werden. Wenn aber eine gute Rollfass- 
politur hervorgebracht werden soll, ist das Verfahren etwas 
umständlicher. Zuerst werden die Sachen in einer schwachen 
Eisenbeize, Wasser mit 5 Proc. Schwefelsäure von Oxydul ge- 
reinigt, nach dem Abspülen und Trocknen kommen sie mit 
scharfen Sand in die Trommel. Nachdem die Sachen darin 
einen halben Tag gerollt, werden sie herausgenommen und 
durch Aussieben von dem beigegebenen Sande befreit. Darauf 
werden sie mit weichen, faserigen Sügespänen in eine andere 
Trommel gebracht, worin sie ein bis zwei Tage verbleiben, 
damit sie von dem noch anhaftenden Sandstaube gereinigt 
werden und sie gleichzeitig eine etwas glatte Fläche bekommen. 


Dieses Putzmaterial wird den Sachen ebenfalls wieder ab- 
genommen und kommen dieselben darauf mit Lederabfällen in 
die Trommel zurück, um darin so lange zu rollen, bis die ge- 
wünschte Politur vorhanden ist. Die Zeitdauer richtet sich 
nach den Ansprüchen, welche man an die Waare stellt, und 
nach der Beschaffenheit des Formates der Gegenstände; es 
kommt häufiz vor, dass man sie bis zu zwei Wochen darin 
belässt. Sınd verschiedene Grössen vorhanden, so ist es von 
Vortheil, wenn man sie zusammenwirft, da dadurch der Process 
beschleunigt wird. Das Rollfass lässt man in der Minute 
50 bis 70 Umdrehungen machen; bei schnellerem Laufe machen 
die Sachen Schwingungen, ohne durch einander zu rollen, wo- 
durch eine Politur natürlich verhindert wırd. Ebenso wird die 
Trommel nur zur Hälfte gefüllt, anderenfalls ist die Masse zu 
gross, um sich gegenseitig oder an dem Leder zu reiben, wo- 
bei die Sachen dann ebenfalls keine Politur erhalten. Dann 
darf in dem Fass, worin mit Sand gerollt wird, nicht polirt 
werden, da es nicht möglich ist, den Sand so rein wieder 
heraus zu bekommen, um poliren zu können. Bei manchen 
Gegenständen ist dieses Blankrollen dem Schleifen und Poliren 
auf der Scheibe vorzuziehen, da gleichzeitig die Ecken und 
Kanten mit abgerundet werden, während bei Sachen, wo die 
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Kanten scharf bleiben sollen, dieses Verfahren nicht angewendet 
werden kann. Man kann bei Eisen und Stahl auch das Ver- 
fahren vereinfachen, indem man die Gegenstände nass laufen 
lässt, welches ebenfalls in einem gut gedichteten, hölzernen 
Rollfass geschehen kann, und dieses ist besonders bei grober 
Fisenwaare zu empfehlen. Man setzt dem Wasser dann 1 Proc. 
Schwefelsäure zu und lässt die Sachen darın rollen. Unsere 
Kupfer- und Silbermünzen werden ebenfalls auf diese Weise 
gereinigt. Dieselben kommen, nachdem sie aus der Platte ge- 
stanzt sind, mit einer Beiztlüssigkeit in die Trommel, um nach 
kurzer Zeit herausgenommen und in Sägespänen getrocknet 
zu werden, worauf sie dann in der Münze mit einer Prägung 
versehen werden. 


Elektrische Stoss-Bohrmaschine für Bergwerke von 
Van Depoele.! 


Die von Van Depoele auch 1891 in Frankfurt ausgestellte 
elektrische Stoss-Bohrmaschine für Bergwerke gleicht äusserlich 
und in der Grösse einer Bohrmaschine für Druckluft auf Drei- 
fuss. Der Bohrer ist nach einem Berichte E. Masson’s in der 
Revue Universelle des Mines et de la Métallurgie, 1892 Bd. 17 
*S. 139, an der Stange eines Kolbens befestigt, welcher sich 
in einem Cylinder bewegt. Der Kolben ist aus weichem Eisen 


und wird durch eine Spule mit vielen Windungen dünnen j 


Drahtes magnetisirt, welche von einem an Stärke ab- und zu- 
nehmenden Strom von unveränderlicher Richtung magnetisirt 
wird. Er bildet zugleich den Kern für zwei gleiche, an beiden 
Enden des Cylinders liegende Solenoide mit wenigen Win- 
dungen starken Drahtes, welche von Wechselströmen durch- 
laufen werden.” Der Gleichstrom wechselt in der Minute 
325 mal zwischen Null und seiner grössten Stärke; der Wechsel- 
strom wechselt in der Minute 3?5mal das Vorzeichen und 
dabei fallen die beiden grössten Stärken, die eine mit der ge- 
ringsten, die andere mit der grössten Stärke des Gleich- 
stromes zusammen. Die drei Spulen liegen innerhalb der dop- 
pelten Wandungen des Cylinders; die Ströme werden von der 
Dynamo durch ein dreidrähtiges Kabel zugeführt. Die beiden 
Drähte für den Wechselstrom gehen an zwei sich gegenüber 
stehende Bürsten; die eine dieser Bürsten und der eine Dralıt 
dienen zugleich für den Gleichstrom, für welchen noch der 
dritte Draht an eine bei der anderen stehende Bürste geführt 
ist. Die Drehung des Bohrers wird mittels Sperrklinke und 
Sperrad bewirkt, einfach mit der Hand. Die Zahl der Bohr- 
schläge ist 325 in der Minute, der Kolbenweg 158 mm. Die 


Maschine kann in aufrechter, wagerechter und geneigter Lage. 


arbeiten. 
Zeichen Löcher Gewicht Kraftverbrauch 
h 12 bis 15 mm 79k 1 HP 
D 22 bis 32 mm 113 k 1,25 HP 
E 38 bis 52 mm 210 k 2 HP 


Das Gewicht, worin der Dreifuss nicht mit eingerechnet 
ist, wird bei der grössten Maschine auf 152 k herabgebracht; 
der Dreifuss der letzteren mit seinen drei Nebenbelastungen 
wiegt 205 k; diese Maschine soll in hartem Granit ein 40 mm 
tiefes Loch von 44 mm Durchmesser bohren können. 

Erreicht der Bohrer die grösste Tiefe, so ist der Gleich- 
strom = 0, der Wechselstrom in grösster Stärke. Beim Auf- 
treten und Wachsen des Gleichstromes ändert der Wechselstrom 
seine Richtung, wenn der Kolben bei seinem Rückgange mit 
dem einen Ende aus dem einen Solenoide austritt und mit 
dem anderen Ende in das zweite Solenoid eintritt. Am Ende 
des Rückganges haben die Ströme ihre grösste Stärke, Kolben 
und Solenoid sind gleichnamig polarisirt und der Kolben be- 
ginnt kräftig seine Vorwärtsbewegung, und schliesslich verhindert 
bei dieser das Herabsinken des Gleichstromes auf 0 eine Ver- 
zögerung des Kolbens und eine Abschwächung des Schlages 
als Folge der wieder übereinstimmenden Pollage im Kern und 
dem ersten Solenoide. Die Wirkung der gleichnamigen Pole 
ist also beim Vorwärtsgehen wesentlich anders, als beim Rück- 
gange des Kolbens. 


Neues CGolorimeter. 


Gullenkamp construirte ein Colorimeter, das sich von den 
bisher gebräuchlichen Instrumenten dadurch unterscheidet, dass 
die Tröze fest stehen, während das Beobachtungsgestell ver- 
schiebbar ist. Die aus Spiegelglasplatten bestehenden Tröge 


1 Vgl. 1892 285 119. 

2 A.a. 0. S. 148 erwähnte Masson, dass Siemens und Halske 
die Erfindung solcher Bohrmaschinen mit drei Spulen für sich 
in Anspruch nähmen, da sie ihnen 1879 patentirt sei, dass 
diese Firma aber von dieser Bauart wegen mehrerer Uebel- 
stände derselben wieder abgegangen und 1891 eine Stoss-Bohr- 
maschine mit Gleichstrom hergestellt habe; letztere wird in 
einem der nächsten Hette beschrieben werden. 


Kleinere Mittheilungen. — Bücher-Anzeigen. 
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sind oben gleich weit und durch eine Metallfassung vereinigt. 
Der für die zu untersuchende Flüssigkeit bestimmte Trog hat 
eine parallelepipedische Form , während derjenige für die Nor- 
malflüssigkeit nach unten keilförmig zuläuft. In letzterem 
nimmt daher die Intensität der Farbe der Normalflüssigkeit 
von oben nach unten allmählich und gleichmässig ab. Beim 
(Gebrauch verschiebt man den Beobachtungsapparat, der eine 
Prismencombination und eine Lupe oder statt derer ein kleines 
Spectroskop mit gerader Durchsicht enthält, so lange, bis beide 
Flüssigkeitsschichten gleiche Farbe zeigen. An einer ın 
100 Theile getheilten Scala kann man dann unmittelbar das 
procentuale Verhältniss zwischen dem Farbstoffgehalt der unter- 
suchten Flüssigkeit und der Normullösung ablesen. Die Ge- 
nauigkeit und Empfindlichkeit dieses Colorimeters ist grösser 
als bei älteren Instrumenten. Bei einiger Uebung weichen Jie 
Ablesungen nicht mehr als !/a Proc. von einander ab. (Nach 
Chemisches Centralblatt, 1892 Bd.1 S. 50.) | 


Herstellung einer rasch erstarrenden Vergolder- 
Gussmasse. 


Die aus Gyps, Kreide und Leim bestehende Gussmasse, 
welche von den Vergoldern zur Herstellung von Bilderrahinen. 
Ornamenten und Figuren benutzt wird, bedarf, um so weit zu 
erbärten, dass sie aus der Form herausgenommen werden kaun, 
einen Zeitraum von 6 bis 8 Stunden. Versuchte Zusätze von 
Alaun und Bleizucker hatten keinen wesentlichen Erfolg. Da- 
gegen bewirkt ein Zusatz von Kaliumsulfat,. Kaliumbisulfat 
oder Kalıumcarbonat, namentlich aber Chromalaun ein rasches 
Erstarren. Das Erstarren wird auch erreicht, wenn man die 
Formen mit Gaze oder Leinwand auslegt, welche mit einer 
Lösung der genannten Salze durchtränkt sind. Letzteres Ver- 
fahren dürfte vielleicht insofern zweckmässig sein, als die Ober- 
tläche der gegossenen Masse kaum von den Salzen durchdrungen 
wird, was für die Vergoldung wichtig ist. (Nach Polytechnisches 
Notizblatt, 1892 Bd. 47 8.71.) 


Bücher-Anzeigen. 


Ueber die Energie und ihre Umwandlungen. Ein- 
leitungsvortrag, gehalten im dänischen Ingenieurverein 
zu Kopenhagen von G. A. Hagemann. Berlin 1892. 
R. Friedländer und Sohn, Carlstrasse 11. 


In diesem interessanten populären Vortrage werden die 
vier Grundformen der Energie: mechanische, elektrische, ther- 
mische und chemische Energie, sowie die Ueberführbarkeit der 
einen Energieform in die andere, in einer auch für das grössere 
Publikum verständlichen Weise besprochen. 


Specielle Methoden der Analyse. Anleitung zur An- 
wendung physikalischer Methoden in der Chemie von 

G. Krüss. Mit 32 Abbildungen im Text. Verlag von 

Leopold Voss. Leipzig und Hamburg 1892. Preis 

3,50 M. 

Durch das vorliegende Werkchen, welches in erster Linie 
für den Studirenden der Chemie bestimmt ist, roll dieser auf 
die Wichtigkeit der bei der Analyse vorkommenden physika- 
lischen Methoden, welche gerade ım Laufe der letzten Jahre 
erhöhte Bedeutung gewonnen haben, hingewiesen werden. Fs 
existiren zwar eine grössere Reihe von Lehrbüchern, welche 
als Anleitung zum experimentellen physikalischen Arbeiten 
gute Dienste leisten; von diesen unterscheidet sich aber dies 
Buch von Krüss durch seine besondere Rücksichtnahme auf 
die Bedürfnisse des im physikalischen Institute arbeitenden 
Chemikers. 

Das Werkchen ist in 6 Kapitel eingetheilt: Das erste be- 
fasst sich mit dem „Wägen“ und der Bestimmung des apecih- 
schen Gewichtes; Kapitel II behandelt die verschiedenen Me- 
thoden zur Moleculargewichtsbestimmung; in Kapitel III wird 
die Bestimmung der specifischen Wärme mit dem Eiscalorimeter 
abgehandelt. Die Methoden der qualitativen und quantitativen 
Spectralanalyse, sowie der Colorimetrie sind im IV. und V. Ab- 
schnitte besprochen. Den Schluss, Kapitel VI, bildet die Pola- 
risationsanalyse, speciell die Bestimmung des specifischen 
Drehungsvermögens des Rohrzuckers. Ausserdem ist das Werk- 
chen mit einer grösseren Anzahl Tabellen und Abbildungen 
von Instrumenten ausgestattet. Das Buch wird sich zweifellos 
bald in den Kreisen der Chemiker eingebürgert haben. K. 
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Ueber Prüfungsmaschinen für Metalle. 
Mit Abbildungen. 


Unter den neueren Prüfungsmaschinen für Metalle 
sind solche mit unmittelbarer gewaltiger Einwirkung 
und von bedeutenden Abmessungen, sowie einige mit 
eigenthümlichen Wäge- und Messvorrichtungen bemerkens- 
werth. 


Ch. Kellogg’s Prüfungsmaschine Phönix für 1200 t 
Zug und Druck. 


Diese von der Phönix Iron Company in Phönixville, 
Pennsylvanien, gebaute Prüfungsmaschine für die unmittel- 
bare Bestimmung der Zug- und Druckfestigkeit bezieh. 
Bruchfestigkeit ganzer Constructionstheile, ist eine ver- 
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Fig. 1. 


Stuttgart, 19. August 1892. 


Redaktionelle Sendungen u.Mittheilungen sind zu richten: „An die Re- 
daktion des Polytechn. Journals“, alles die Expedition n. Anzeigen Be- 
treffende an die „J. Q. Cotta’sche Buchhädlg. Nachf.*, beide in Stuttgart. 


pressung die Kolbenreibung sich abmindert, was dem 
Durchflusse einer schwachen Wasserschicht zugeschrieben 
wird. In der kleineren Maschine in Athens wurde dieser 
Reibungswiderstand zu 'J; vom Hundert der vollen Kolben- 
kraft bestimmt. Bemerkenswerth ist die Bauweise des in 
Fig. 1 und 2 dargestellten Cylinders a mit Deckeln b, c 
und Kolben d, Theile, die sämmtlich aus Stahl von der 
Chester Foundry and Machine Company in Chester, Pa., 
ausgeführt worden sind. 

Der 2300 mm lange Cylinder a mit 76 mm Wand- 
stärke ist durch drei ebenso starke Zwischenrippen ver- 
steift, während die 101 mm starken Aussenflanschen durch 
63 mm starke Winkelrippen versichert sind. 

Beide Cylinderdeckel b und c haben Halbkugelform 
und sorgfältige Rippenversteifung. Sie werden mittels je 


Kellogg’s Prüfungsmaschine. 


grösserte Nachbildung einer bereits früher von Ch. Kellogg 
für die Union Bridge Company in Athens, Pa., gezeichneten 
Maschine für 600 t Zugkraft. Nach Engineering News 
vom 10. Januar 1891 * S. 42 wirkt diese Prüfungsmaschine 
mit Presswasser von 50,6 at Spannung unmittelbar durch 
einen Kolben von 1628 mm Durchmesser bezieh. 20800 qc 
Fläche auf der Druckseite und mittels vier Kolbenstangen 
von 216 mm Stärke bezieh. einer Kolbenfläche von 
(20 800 — 4.366) = 19336 qe Querschnitt 

auf der Zugseite, auf einen beweglichen Spannkopf mit 
einem grössten Hube von 1830 mm ein. 

Obwohl die Maschine für eine Wasserpressung zu 


50 Kige bemessen ist, so kann dieselbe unbedenklich auf 


56 kiac gesteigert werden, wodurch die grösste Zugkraft 
von 976 t auf 1083 t und die Druckkraft von 1050 t auf 
1165 t erhöht werden kann. 

Sowohl der Kolben, als auch die vier Kolbenstangen 
werden nicht durch Bramah’s Lederstulpringe, sondern mit 
Hanf nach Art gewöhnlicher Stopfbüchsen abgedichtet, 


wobei sich herausgestellt bat, dass mit steigender W asser- 
Dinglers polyt. Journal Bd. 285, Heft 8. 1893]. 


eines Kupferringes und 40 Stück 50 mm-Stiftschrauben 
abgedichtet. 

In den Deckeln münden die 76 mm weiten Wasser- 
leitungsröhren e, sowie die zu den Quecksilbermanometern 


Fig. 4. 
Kellogg’s Prüfungsmaschine. 


Fig. 3. 


führenden Verbindungsröhren f. Ausserdem sind an jeder 

Cylinderseite 20 mm weite Entlüftungsröhren g vorgesehen. 

80 Stück 50,8 mm starker gedrehter Stahlschrauben A ver- 

binden den Cylinder mit den beiden 23,77 m langen Haupt- 

trägern i, wobei die 80 Schraubenlöcher in die Stegwand 
22 
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der Träger bloss auf 47,6 mm gebohrt und hierauf auf Verbunden ist der Zugkopf n (Fig. 6 und 8) mit den 
das genaue Bolzenmaass von 50,8 mm ausgerieben wurden. | vier Kolbenstangen m mittels gewöhnlicher Muttern; der- 

Die Blechträger i (Fig. 3 und 4) finden ausser am | selbe besitzt einen Mittelschlitz von 114 mm Breite und 
Krafteylinder noch auf sieben Querträgern k von 4570 mm | eine Querbohrung von 266,7 mm Durchmesser für den 
Länge, die auf ebenso viel Grundsockeln aufliegen, eine | Bolzen p des Versuchsstückes. Es ist einleuchtend, dass 
entsprechende Unterstützung, während Seitenstreben Z eine | dieser durch das Auge des Versuchsstabes geführte Bolzen 
genügende Versteifung besorgen. Die Blechträger sind | in die Mittelachse des Cylinders a fällt, um welche im 
aus Stahlblech und Winkelstahlen von den Phönix Iron | regelmässigen Geviert von 510 mm Abstand die vier 
Works ausgeführt. Kolbenstangen m (Fig. 8) angeordnet sind. 

Die zwei 1308 mm hohen Träger stehen in einer Um die Einbringung dieses Verbindungsbolzens zu er- 
Mittelentfernung von 2070 mm und erhalten ausser dem | leichtern, sind in den Hauptträgern # auch zwei ent- 
sprechende Bohrungen q vorgesehen (Fig. 5). 

Der Spannkopf (Fig. 9 bis 12) besteht 
aus zwei gesonderten Stücken, welche durch 
vier 216 mm starke Schraubenbolzen r ver- 
bunden sind, welche die gleiche Anordnung 
wie die Kolbenstangen m haben. 

Im vorderen Theile s (Fig. 12) wird 
mittels eines 266,7 mm starken Querbolzens t 
der Versuchstab eingespannt, nachdem dieser 
Theil mittels der Mutterräder « durch ein 
Mittelgetriebe entsprechende Anstellung ge- 
funden hat. 

Durch diese Theilung wird nicht nur 

Kellogg's Prüfungsmaschine. eine bequemere Einstellung ermöglicht, son- 

dern auch der Rückschlag aufgefangen, der 

Cylinder und den Seitenstreben keine weitere Verbindung im Augenblicke des Bruches des Versuchsstabes unver- 
als durch die sieben Querträger k. Jeder dieser Haupt- | meidlich auftritt. Zu diesem Behufe ist in der Mittel- 
träger i besteht aus einem mittleren Stegbleche von | achse am vorderen Theile s ein 152 mm starker Rund- 
914 mm Höhe und 15,875 mm (*J Zoll) Dicke, an dem | stab v eingeschraubt, der durch ein Brenmslager w im 
vier Winkelstahle, 152:152 mm und 19 mm stark, an- | Haupttheile x läuft. Je nach Bedarf wird nun der 
gesetzt sind. An diese sind je zwei Gurtbleche, 457:19 | Deckel dieses Bremslagers w mehr oder weniger stark an- 
und 9,6 mm lang, angenietet. gezogen und hierdurch beim Rücklaufe des Spannkopfes 

Zwischen die Winkelschenkel sind ferner an das mittlere | der Stoss aufgefangen. Selbstverständlich machen die vier 
Stegblech zwei Seitenbleche von 914 mm Höhe und 19 mm | Verbindungsbolzen r mit ihren Mutterrädern diese rück- 
Stärke angeschlossen, während innen und aussen, zum Theil | läufige Bewegung des Spannkopfes mit. 
die Gurtwinkel überdeckend, vier Bleche von 457 mm Höhe Diese Radmuttern u haben 549 mm Theilkreisdurch- 


Fig. 5. 
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Fig. 8. Fig. 9. 
Kellogg's Prüfungsmaschine. 


und 25,4 mm Dicke in einem Abstande von 152 mm | messer und 68 Zähne, während das Muttergewinde bei 
schienenartig angenietet sind. 216 mm Bohrung drei Gänge auf den engl. Zoll erhält. 

Durch diese fünf Blechlagen sind zwei Reihen Löcher Zur Feststellung dieses Haupttheiles und zur Verbin- 
von 255 mm Durchmesser eingefräst, deren Höhenabstand | dung mit den Hauptträgern werden vier Kegelzapfen y 
609,5 mm und deren Lochmittelentfernung 457 mm | (Fig. 11) von 255,3 mm Durchmesser eingesteckt, während 
(18 Zoll) beträgt, und zwar sind in jeder Reihe 33 solcher | zur Verlegung des ganzen Spannwerkes vier Laufrollen : 
Bohrungen vorhanden. vorhanden sind. | 

Wie aus der Gesammtanordnung dieser Maschine (Fig. 5 Bemerkenswerth ist ein Zerreissversuch mit einem 
bis 7) zu ersehen ist, werden diese Löcher gebraucht, um | Stahlstabe von einem Querschnitte 266,7 :47,6 mm und 
den linken Spannkopf in einfacher Weise festzustellen, | 7772 mm Länge vor dem Versuche, während die Länge 
indem vier Kegelbolzen von aussen durch die Träger in | von Mitte zu Mitte Bolzen nach erfolgtem Bruche auf 
den Spannkopf eingesetzt werden, während der an die vier | 9144 mm gestiegen und der Bruchquerschnitt von 119,35 ge 
Kolbenstangen m angeschlossene Zugkopf n auf zwei 152 mm | auf 62,255 qc abgemindert wurde, welches einer Quer- 
starke Rundstangen o sich führt, die an der inneren Träger- | schnittsverengung von 0,52 oder 52 Proc. entsprechend wäre. 
seite in Lagerböckchen sitzen. Innerhalb der geraden Schaftlänge von 6400 mm wurde 
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die Verlängerung des Versuchstabes zu 1256 mm bestimmt, 
so dass ein Verlängerungsverhältniss 1256 : 6400 = 0,196 
bezieh. 19,6 Proc. entsteht. 

An der Elasticitätsgrenze betrug die Gesammtbelastung 


Fig. 12. 


Fig. 11. 
Kellogg’s Prüfungsmaschine. 


238140 k und die Inanspruchnahme des normalen Quer- 
schnittes von 119,85 qc zu 1995 Efge- 

Die Bruchgrenze wurde bei einer Gesammtzugkraft 
von 421848 k erreicht, was einer Bruchbelastung des nor- 
malen Querschnittes zu 3534 Elqc und einer Bruchspannung 
des verengten Bruchquerschnittes von 6776 Ela. entsprechen 
würde. 


L. Delaloe’s Prüfungsmaschine für 50 t Spannungs- 
äusserung. 


Dieses Maschinensystem, welches in den Grundzügen 
bereits früher (1889 272 * 482) beschrieben worden ist, zeigt 
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das Spannwerk als vortheilhaft angeführt, was bei einer 
Maschine bis zu 50 t grösste Druckäusserung eine Kraft- 
stärke von 12 k am Handsternrade voraussetzt. 

Es ist ja nicht zu leugnen, dass man hierdurch ge- 
wissermaassen mehr mit dem Gefühl die Triebkraft mit 
der Spannung im Probestabe in Uebereinstimmung bringen 
kann, es dürfte aber auch eine Prüfungsmaschine mit 50 t 
Kraftstärke schon die obere Grenze für den Handbetrieb 
darstellen. 

Als Pressflüssigkeit dient Valvoline, die im Spann- 
werke den Kolben im Cylinder D bewegt, durch dessen 
Kolbenrohr D, die Klauenstange H durchgeht, die ver- 
möge einer Spindelmutter U am freien Kolbenboden ent- 
sprechende Einstellung erhalten kann. 

Eine starke, gewundene Feder über D, verschiebt die 
Klauenstange H bei abgestelltem Flüssigkeitsdrucke nach 
rechts. 

Der Cylinder D ist mittels zweier Flügel an die 
Rahmenstäbe B angesetzt, welche mit den Gestellfüssen A 
und den. unteren Verbindungsstangen C den eigentlichen 
Rahmen der Maschine bilden hilft. 

An der hinteren Rahmensäule B, ist der Cylinder Æ 
mit 3,5 bis 4 1 Inhalt für die Betriebsflüssigkeit an- 
geordnet. 

Der hierzu dienende Taucherkolben =Æ, wird durch 
eine Schraubenspindel eingepresst, welche im Arbeitsgange 
vermöge eines Schraubenradtriebwerkes R Q durch das 
Handrad T, im Rücklaufe aber unmittelbar durch das 
Sternrad S bethätigt werden kann, wobei das im Schrauben- 
rade R vorgesehene Klinkwerk sich selbsthätig aushebt. 

Während die an der 
Kolbenstange H angesetzte 
Spannklaue @ sich an den 
Rahmenstäben B und B, 
führt, wird die unmittelbar 
am Druckceylinder F ange- 
setzte Spannklaue G; sammt 
diesem von den Stäben B 
frei getragen. 

In diesem Cylinder F 
ist durch einen darin spie- 
lenden Kolben eine bestimmte 
Menge Druckflüssigkeit ab- 
gefangen, welche auf einen 

kleinen Indicatorkolben 
wirkt, wodurch die Flüssig- 
keitsspannung durch Feder- 
kraft und Zeichenstift in 
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Fig. 14. 
Delaloe’s Prüfungsmaschine. 


in einer neueren Ausführung nach Revue générale de 
Mécanique appliquée, 1891 Bd. 1*S. 41, manche bemerkens- 
werthe Neuerung. Namentlich wird der Handbetrieb für 


bekannter Art aufgezeichnet 
wird. An der nach aussen 
geführten Kolbenstange von 
F ist eine Gabel 7 ange- 
schlossen, die auf den kur- 
zen Schenkel eines Winkel- 
hebels X wirkt, der den 
L ersten Theil der Wage bildet. 
-0 Die Querachse dieses Winkel- 
hebels liegt in Lagerpfannen, 
welche an den Rahmen- 
stangen B sich befinden. Ein an dem Seitenbebel P be- 
findliches Regulirgewicht beeinflusst die gesammte Wäge- 
vorrichtung. 
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Das Gehänge L stellt die Verbindung mit dem Mittel- 
hebel M her, auf welchem mittels des Läufergewichtes X 
die 100 k gemessen werden, während das am Oberhebel O 
laufende Reitergewicht V zum Messen der 1000 k be- 
stimmt ist. Ein Ausgleichungsgewicht Y und ein Schnur- 
triebwerk vervollständigen 
die Ausrüstung des oberen 
Wägehebels. 

Einfach gestaltet sich 
das Zeichenwerk für die 
Schaulinien. Durch den mit 
dem Druckeylinder in Ver- 
bindung stehenden wage- 
rechten Indicatorkolben wird 
durch eine daran angesetzte 
Zahnstange ein Getriebe und 
damit der Zeiger am Ziffer- 
blatte g gedreht, an dessen 
Zeigerwelle eine Schnur auf- 
gewickelt und dadurch der 
Zeichenstift f nach rechts 
bewegt wird. 

Während Zeigerblatt und Tragrahmen e für die Zeichen- 
tafel auf dem feststehenden Spannbacken (, aufgestellt 
sind, wird der Dehnungszeiger an die Marken des Ver- 
suchstabes mittels Spitzschrauben angesetzt. Derselbe be- 
steht aus dem 
Winkelhebel d b c 
(Fig. 13 und 14) 
und dem Lenker- 
hebel bic, wo- 

durch mittels 
Schnurtrieb die 


Fig. 15. 
Delaloe’s Prüfungsmaschine. 
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nung für 25 t Spannung und hauptsächlich zu Zerreiss- 
versuchen bestimmt, kann gleichwohl zu Druck- und Biege- 
versuchen in Anwendung kommen. 

Das aus einer starken Schraubenspindel B (Fig. 16 bis 20) 
mit angesetztem Kreuzkopfe bestehende Spannwerk wird ver- 
möge einer stehenden Mittelwelle D durch ein übersetzendes 
oberes Stirnradpaar C dadurch angetrieben, dass die mit 
dem Zahnrade verbundene Spindelmutter in einem Kamm- 
lager kreist. Durch Vermittelung einer Klauenkuppelung L 
können die Vorgelegewellen K, F und M für den Antrieb 
des Spannwerkes in Verwendung kommen, wobei die 
letztere (M) bloss für die Rücklage des Spannkopfes B 
bezieh. für kleine Zugkräfte eine minutliche Geschwindig- 
keit des Kopfes B von 115 mm ermöglicht. Für 10000 k 
Zugkraft und 4 mm minutlicher Geschwindigkeit des Spann- 
kopfes B werden zwei Mann an der Kurbelwelle F bei 
35 minutlichen Umdrehungen benöthigt, während für die 
grösste Zugkraft von 25 t und mit 1,2 mm minutlicher 
Geschwindigkeit diese Arbeiter an der Kurbelwelle K 
wirken müssen. 

Wenn die auf der Welle X vorgesehenen Riemenscheiben 
von 290 bezieh. 400 mm Durchmesser mit 317 bezieh. 
166 minutlichen Umläufen von einem Riemenvorgelege be- 
thätigt werden, so erhält man Arbeitsgeschwindigkeiten von 
12,68 bezieh. 6,68 mm für die Spannungsäusserung von 25 t. 

Der untere feste Spannkopf A greift mittels eines Gelenk- 
bügels R den 
Wagebalken S 
unmittelbar an. 
Derselbe ist aber 
durch zwei Hänge- 
ösen O O, die an 
den Schneiden 7 
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Zeichentafel loth- , ; f und 2 angreifen, 
recht gehoben AR = A mit einem zweiten 
wird. gr T Wagebalken W 
FE 

Im Verlaufe ı verbunden, des- 
der Dehnung des Th = sen Schwingungs- 
Probestabes fin- E punkt 5 mm seit- 
det daher eine 2 wärts von der 
wagerechte Ver- B= lothrechten Stab- 
schiebung des Zei- + und Kraftrich- 
chenstiftes f und = tung liegt. Hier- 
eine gleichzeitige Il  durchentstebt für 


winkelrecht dazu 
geführte Verschie- 
bung der Zeichen- 
tafel statt. 

Weit einfacher 
stellt sich das 
Zeichnen der 
Schaulinien bei 
Verwendung 
eines gewöhn- 
lichen Dampfma- 
schinenindicators mit reducirter Kolbenfläche bezieh. ent- 

sprechend verstärkter Feder. 
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Fig. 16. 


Prüfungsmaschine Grafenstaden für 25 t Spannungs- 
äusserung. 

Diese von der Klsässischen Maschinenbau-Gesellschaft 

Grafenstaden gebaute Prüfungsmaschine stehender Anord- 
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Prüfungsmaschine Grafenstaden. 


die Nullstellung 
des 125 k schwe- 
ren Laufgewich- 
tes bereits eine 
Uebersetzung von 
340:5 = 68, wo- 
bei der Seiten- 
abstand der 
Schneiden R und 
W dem kurzen 
Hebelarme(5mm) 
entspricht. Um nun diese Kraftäusserung auf den unteren 
Spannbacken A für die Nullstellung aufzuheben, ist ein um 
den festen Querstab 7, schwingender Entlastungshebel 7 
vorgesehen, der mit einem doppelten Gehänge U den 
Wagebalken S hochdreht. Es ist somit durch diese Ein- 
richtung das vorher angegebene Hebelverhältniss (340 : 5) 
vollständig unwirksam gemacht. 
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Sonach verbleiben die genauen Hebelverhältnisse 
1000 : 5 = 200 für die Maximalkraft 200.125 — 25000 k. 
Da nur eine einfache Verschiebung des Laufgewichtes 
V = 125 k für die vollständige Durchführung eines Ver- 
suches erforderlich ist, so kann von dieser Verschiebung 
des Laufgewichtes sehr bequem eine der beiden Bewegungen 
des Schreibwerkes (Fig. 18 bis 22) abgeleitet werden. Auf 
dem Wagebalken S (Fig. 16) lagert eine Schraubenspindel, 
die vermöge zweier Schraubenräder X, und X, durch die 
20 mm starke Querwelle Z mittels der Stellscheibe X be- 
thätigt wird. Weil nun der Umfang dieser Stellscheibe 
in 25 Theile getheilt ist und weil 
bei einer vollständigen Umdrehung 
derselben das Läufergewicht durch 
diese Verschiebung eine Kraft- 
äusserung von 250 k hervorruft, 
so bedingt eine Drehung um den 
Betrag einer Theilung eine Kraft- 
äusserung von 10 k. Mittels eines Schnecken- und Räder- 
triebwerkes mit einer Gesammtübersetzung von 100 wird 
von der Welle Z die Zeichentrommel gedreht, so dass 
einer ganzen Umdrehung derselben zugleich die volle 
1000 mm betragende Verstellung des Läufergewichtes V 
entspricht. Da nun der untere Trommelrand in 25 Theile 
abgetheilt ist, deren jeder 1000 k Kraft entspricht, so wird 


Fig. 18. 
Prüfungsmaschine Grafen- 
staden. 


Fig. 22. 


Prüfungsmaschine Grafenstaden. . 


jede 'lıo-Untertheilung 100 k Spannung anzeigen. Mithin 
kann man die Gewichtsablesungen bis zu 10 k am Stell- 
und Zeichenwerke unmittelbar ablesen. Die Dehnungen 
des Probestabes werden ohne weitere Umsetzungen un- 
mittelbar vom oberen Spannkopfe A abgeleitet, wozu ein 
an einem Arme aufgehängter Federstift y dient. Obwohl 
dies wegen der Festlage des unteren Spannkopfes angängig 
ist, so werden die Dehnungen doch nicht ausschliesslich 
auf den geraden Schaft des Versuchstabes (200 mm) be- 
zogen werden können, sondern durch sämmtliche Neben- 
dehnungen beeinflusst sein. Trotzdem ist die Anordnung 
des Zeichenwerkes als ein äusserst einfaches und praktisches 
zu bezeichnen. 
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Die Zugversuche können mit Stablängen bis 550 mm, 
die Druckversuche mit Klötzchen von 110 mm Quadrat- 
seite dadurch ausgeführt werden, dass die versetzten Spann- 
bügel übergreifen, so zwar, dass am oberen Spannkopfe 


der untere und am unteren der obere Bügel angelenkt 


sind. Biegeversuche mit einem 1000 mm langen, gleich- 
schenkligen Querbalken und Controluntersuchungen der 
Prüfungsmaschine selbst können vermöge einer Querbalken- 
hilfswage sehr leicht bewerkstelligt werden. 


E. Petit’s Prüfungsmaschine. 


An Prüfungsmaschinen mit Hebelwage ist an Stelle 
eines Läufergewichtes an deren Hebelende ein Schwimmer 
angebracht, der in Folge seiner veränderlichen Eintauchungs- 
höhe eine durch den Auftrieb beeinflusste wechselnde Kraft 
ausübt. 

Nach dem Bulletin de la Société des Ingénieurs Civils 
vom 3. März 1891 *S. 293 bedingt selbstverständlich die 
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Fig. 24. 
Petit’s Prüfungsmaschine. 


damit wechselnde Eintauchungshöhe eine Ausschwingung 
des Wägehebels und damit eine Kraft, die am kurzen 
Hebelende in verhältnissmässiger Steigerung sich äussert. 

Wird das mit Druckwasser betriebene Spannwerk 
(Fig. 23 und 24) bethätigt und der Versuchstab zug- 
gespannt, so drückt das obere Querstück durch Vermitte- 
lung von vier Standsäulen auf das untere bewegliche Quer- 
haupt und dieses auf den kurzen Arm des Wüägehebels, 
wodurch der am langen Arm hängende Schwimmer aus 
der Flüssigkeit gehoben wird. Dadurch tritt derselbe aus 
dem Flüssigkeitsspiegel und wirkt durch den austauchenden 
Gewichtsantheil. 

Bei gleichbleibender Spiegelhöhe würde diese Kraft- 
äusserung genau verhältnissmässig zur Austauchungshöhe 
werden. Wenn aber der Schwimmkörper in einem ringsum 
geschlossenen Gefässe eintaucht, so wird durch die ver- 
schiedene Eintauchung auch eine veränderliche Höhe des 
Flüssigkeitsspiegels mitbedingt werden. 
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Ueber Prüfungsmaschinen für Metalle. Heft 8. 
Es sei F die Querschnittsfläche des Gefässes und f die- 7 : 
jenige des Schwimmkörpers, sowie h die durch die Be- Setzt man für 71000 % und für eg 


lastung P des Schwimmkörpers eintretende Eintauchung, 
während H die dadurch hervorgerufene Erhebung des 
Flüssigkeitsspiegels im Zwischenraume ist, so folgt, wenn 
F — f die Fläche des Zwischenraumes zwischen Schwimmer 
und Gefäss ist, das Verhältniss: 
f 
k = FF 
Nun muss die durch den Schwimmer f verdrängte 
Wassermenge fh unbedingt jener gleich sein, welche im 
Zwischenraume ansteigt und die H (F — f) ist. 


; H 

H(E— f)= h.f, woraus mi r = k folgt, so 
dass man H= k.h setzen kann. 

Ist ferner .y = 1000 das specifische Gewicht der Flüssig- 
keit, so muss die Druckkraft P gleich dem Gewichte der 
durch den Schwimmer verdrängten und durch diesen an- 
gestauten Wassermenge sein. 

Es wird demnach 
P=H.f.y+h.f.>, 
P=(H-h).f.y sein. 
Da nun, wie bereits angezeigt, für H auch k.h ge- 
setzt werden kann, so folgt: 
P=(k+Dh.f.y. 

Da nun bei cylindrischem Schwimmer und Gefäss das 
Verhältniss der Querschnittsflächen gleichbleibend ist, dem- 
nach auch (*-+-1) sich gleich bleibt, so besitzt man in 
der Wahl dieses Factors ein bequemes Mittel, um bei ge- 
ringer Bewegung des Schwimmkörpers eine verhältniss- 
mässige Steigerung der Auftriebkraft zu erhalten. 

Hieraus kann für eine gegebene Höhenverstellung h 
des Schwimmers und für ein gegebenes Gefäss F und für 
gegebene Belastung P leicht die Fläche f des Schwimmers 
berechnet werden. 

Umgekehrt wird beim Austauchen des Schwimmers 
das Eigengewicht desselben bei abnehmendem Auftrieb auf 
den Wägehebel wirksam werden. 

Es entsteht hiernach: 


also 


_ PF 
| | =PFF.h.y 
und für die Verhältnisszahl die Beziehung: 
P 
ze h.f.y 1: 
während für den Flächenquerschnitt des Tauchgefässes folgt: 
Pf 
Pen i 
(P—f.h.y) 


Als Flüssigkeit wird gewöhnlich Wasser genommen, 
welches durch eine schwache Erdölschicht gegen Ver- 
dunstung abgedichtet wird, während zur Verminderung 
der Wasserschläge am Schwimmer selbst ein vorstehender 
Bordrand, sowie ein kleiner Bremskolben vorgesehen sind. 

Der erstere hemmt den Wasserumlauf, der zweite wirkt. 
unmittelbar bremsend. 

In der in Fig. 23 und 24 dargestellten Prüfungsmaschine, 
System E. Petit, für eine grösste Spannungsäusserung 
von 30 t hat der Wägehebel ein Uebersetzungsverhältniss 
15:1. Es wird daher für die grösste Kraftäusserung von 
30 t und für einen Schwimmerhub von A=0,30 m der 
Schwimmkörper einen Auftrieb von P= 2000 k ausüben 
bezieh. einem solchen von P=2 t widerstehen müssen. 


D= 1,416 m der Durchmesser des Gefässes ist, die Fläche 
desselben, also F = 1,5748 qm ein, so folgt der erforder- 
liche Querschnitt des Schwimmkörpers: 
u 2000 . 1,5748 
f = 3000 + 1,5748.03.100 ~ 
_ 3149,6 3149,6 
— 2000 + 472,4 2472,4 
f = 1,2739 qm 
und der Durchmesser des Schwimmkörpers: 
d = 1,273 m. 

Taucht, wie im vorliegenden Falle, der Schwimmer 
während der Hebelbelastung aus dem Wassergefässe und 
soll bei der grössten Kraftäusserung von 2 t am Hebel 
der Schwimmer noch im Wasser tauchen, so muss dieses 
bei der Gewichtsbestimmung entsprechende Berücksichti- 
gung finden. 

Von Wichtigkeit für die Bestimmung der Gefässhöhe 
ist die Ermittelung der Verhältnisszahl k, welche entweder 
unmittelbar aus den Grössen P.h und f oder aus dem 
Flächenverbältniss sich ergibt: 


= foço 12789 
= F_—-f 1,5748 — 1,2739 
1,2739 
er 0,3009 ~o 4,246. 


Hiernach ist für die Tieflage des Schwimmers_ die 
Steighöhe des Wasserspiegels: 

H = k . h = 4,246 . 0,3 
H = 1,2789 m. 

Soll nun der Schwimmer in seiner Hochstellung noch 
0,1 m im Wasser eintauchen und in der Tiefstellung vom 
Gefässboden um 0,05 m abstehen, so wird das Wasser- 
gefäss eine Wandhöhe von mindestens 

H, = 0,45 + 1,274 = 1,724 m 
erhalten müssen. 

Weil aber eine Eintauchung von 0,1 m für einen 
Schwimmer f= 1,2739 qm. Querschnitt, eine Wasserver- 
drängung von 

0,1.f = 0,12739 cbm 
bezieh. q — 127,4 k Wassergewicht ergibt, so muss der 
Schwimmer ein Eigengewicht 

G = P 4+ q = 2127,4 k 
besitzen. 

An die verlängerte Schwimmerstange ist nun eine 
Zeichentafel angebracht, die an einem wagerecht geführten 
Bleistift vorbeistreicht, wodurch die den Belastungskräften 
entsprechenden Taucherhöhen aufgezeichnet werden. 

Wenn nun für die wagerechte Bewegung des Zeichen- 
stiftes die Dehnung des Versuchstabes herangezogen wird, 
so können hiermit ohne weiteres Schaulinien verzeichnet 
werden. 

Weil aber beide Spannköpfe der Prüfungsmaschine 
während des Versuches in Bewegung sich befinden, so 
kann nur vermöge eines Differentialwerkes die eigentliche 
Stabdehnung auf den Zeichenstift übertragen werden. Am 
einfachsten kann dies durch einen Rollenzug ermöglicht 
werden, indem man die Rolle a am oberen wägenden, die 
Rolle 5 am unteren treibenden Spannkopfe anbringt, die 
Schnur von der festen Oese bei c über die Rolle a nach » 
und über die feste Rolle c an der Zeichentafel vorbei führt 
und durch ein Gewicht d spannt. 
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Sind /!, und Z, die nach abwärts gerichteten Verstel- 
lungen des oberen und unteren Spannkopfes und ist 
å = l, — l, die Stabdehnung, so wird die nach links ge- 
richtete Verstellung des Zeichenstiftes 2A, also doppelt so 
gross als die eigentliche Dehnung sein. 

Die Société anonyme de Commentry-Fourchambault in 
Paris hat Prüfungsmaschinen wagerechter Anordnung von 
30, 60 und 100 t Spannung und stehender Anordnung 
von 30 t Stärke gebaut. 


Neuere Turbinen.' 
Mit Abbildungen. 


Die von so grossem Erfolge begleiteten Versuche der 
elektrischen Kraftübertragung von Lauffen nach Frank- 
furt haben das Interesse sowohl der Fachtechniker als 
auch der Gewerbetreibenden im Allgemeinen für die Turbinen 
neu belebt. Der Werth der Wasserkräfte ist durch die 
erzielten Erfolge unzweifelhaft gestiegen und an vielen 
Orten hat schon die Behörde Umschau über die für die 
Gewerbe verfügbaren Wasserkräfte gehalten. Ueber eine 
von Lautenburg zusammengestellte Uebersicht derjenigen 
kantonalen Wasserkräfte der Schweiz, welche 30 FP über- 
steigen, theilt die Elektrotechnische Zeitschrift in einer 
Juninummer des laufenden Jahres folgende Tabelle mit, 
die die Zahl der verfügbaren Pferdekräfte während des 
gewöhnlichen Kleinwasserstandes angibt: 

Ungefähre produc- 


Kanton tive Marsernzeh) Proc. 
Zürich 17 289 6,80 
Bern 33 470 13,20 
Luzern 4 585,9 1,81 
Un 2 051,3 0,88 
Schwyz . . 2 . . . . . 20083,1 0,80 
Obwalden . . . . . . . 1051 0,40 
Nidwalden . . . 2 . . . 1446,5 0,56 
Glarus. . . . . . . . . 4462,6 1,76 
DaB 2 a. e a a a O e a 785,2 0,30 
Freiburg . . . 2 . . . . 5753,3» 2,27 
Solothurn. . . . . . . . 9800,5 3,84 
Basel-Stadt . . . . . . . 8495,2 1,36 
Basel-Land . . . . . . . 4122,7 1,62 
Schaffhausen . . . . . . 8046,3 3,13 
Appenzell Ausser-Rhoden . . 223,4 0,08 
Appenzell Inner-Rhoden . . 359,6 0,13 
St. Gallen . .. 2 . . . 7218. 2,84 
Graubünden . . . . . . . 88861 15,28 
Aargau e . . . . 49620,4 19,52 
Thurgau 6 420 2,53 
Tessin . 10 209,2 4,02 
Waadt. . ee rer GIA 2,52 
Wallis. . 2 2 2 2.202... 26 761,2 10,52 
Neuenburg . . . . . . . 1659,6 0,65 
Genf .... . . . 7655,9 3,02 


Zusammen: 253697,9 100,00 


Man kann es auch vom volkswirthschaftlichen Stand- 
punkte nur mit Freude begrüssen, dass sich ein solcher 
Umschwung eingeleitet und theilweise schon vollzogen hat. 
Es werden aber in Folge dessen an den Turbinenbauer 
eine Menge neuer Aufgaben herantreten. Ueber eine der- 
selben, die bei der Anlage der Turbine in Assling gelöst 
worden ist, und bei der es galt, mittels einer einzigen 
Turbine eine Kraft von 1000 HP zu fassen, haben wir 1891 
281 119 bereits berichtet und werden in Nachstehenden 


1 Ueber Turbinen vgl. 1884 252 49. 1885 255 * 13. 351. 
257 257. 258 * 389. 1886 259 379. 262 * 101. 1887 266 607. 
1888 269 *113.* 114. 1889 278 11. 1890 277 *57. 128. 1891 
281 119. 282 168. 


zum Zweck der Erörterung bemerkenswerther Einzelheiten 
nochmals auf dieselbe zurückkommen. 

Bei der Sorgfalt, deren sich der Turbinenbau im All- 
gemeinen, sowie insbesondere auch in Deutschland seit 
längerer Zeit zu erfreuen gehabt hat, ist dieser Zweig so 
durchgearbeitet, dass Neuerungen durchgreifender Art aus 


Fig. 1. 


Brockmann's Schieber. 


letzterer Zeit nicht zu verzeichnen sind. Der theoretische 
Theil des Turbinenbaues ist in so hohem Grade aus- 
gebildet, dass v. Reiche seinem bezüglichen Werke schlank- 
weg den Titel: Die Gesetze des Turbinenbaues beilegen 
durfte. Aber auch der praktische Theil des Turbinen- 
baues ist nicht zurückgeblieben und hat eine Menge be- 
achtenswerther Ausführungen gezeitigt, über die wir im 
Nachstehenden berichten wollen. 

Eine Durchmusterung der deutschen Reichspatente be- 
stätigt unsere vorhin geäusserte Ansicht; es finden sich 
Patente von umgestaltender Wirkung nicht unter den- 


Fig. 3. 
Brockmann’s Schieber. 


selben. Wir wollen indess die beachtenswertheren kurz 
erwähnen. 

C. Brockmann in Osnabrück (D.R.P. Nr. 37436) hat 
einen Schieber mit Luftzuführung zu den abgeschlossenen 
Leitradzellen angegeben, der nach Fig. 1 Löcher a hat, 
welche bei geschlossenem Schieber d den Luftzutritt zu 
der Leitradschaufel c mittels des muschelförmigen Kanales b 
gestatten. Zu je zwei Leitzellen gehört ein Schieber mit 
zwei Kanälen b. Die Schieber erhalten leistenförmige 
Führungen auf dem Flansch e. 
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Bei dem Absperrschieber D. R. P. Nr. 38379 hat 
C. Brockmann eine feste Führungsschiene k angeordnet, 
welche während der Bewegung des Schiebers stets bedeckt 
und somit gegen das Eindringen von Schmutz gesichert 
ist. Die praktische Ausführung wird durch Fig. 2 und 3 
hinreichend erläutert. 

W. Nossian und 11. Hutter in Wien (D. R. P. Nr. 38414) 
geben eine Stromturbine mit Leit- und Staurad an, die 
mit etwas mehr als ihrer Hälfte in das freie Stromwasser 
eintaucht, wobei sie auf einem flossartigen Bau lagert. 
Die radial stehenden Schaufeln sind um ihre Längsachse 
drehbar und werden in ihre Stellung durch einen Schwung- 
kugelregulator eingerückt oder gehalten. Wir können in 
dieser Anordnung einen Vortheil nicht entdecken, und be- 
gnügen uns mit dem Hinweis auf die Patentschrift. 

Dr. Otto Possert in Rapperswyl hat in dem D.R.P. 
Nr. 58896 einen Ueberwasserzapfen für Turbinen (Fig. 4) an- 
gegeben, bei welchem die Spurzapfenkapelle nicht aus einem 

‚ Stück mit dem hohlen Well- 
baum gegossen ist, sondern für 
DEE sich als kugelförmige Kapelle 
geformt und in zwei senkrecht 
getheilten Hälften 1 so her- 
gestellt wird, dass die untere 
Partie 2 derselben als Scheiben- 
kuppelung mit der Scheibe 3 
‚ der hohlen Gusswelle 4 mit- 
„ tels Schrauben 5 verbunden 
„ ist, während die obere Partie 
der Kapelle als Schalenkuppe- 
lung 6 mit der schmiedeeisernen 
Verlängerungswelle 8 ver- 
schraubt ist. Löst man die 
Schrauben 7 der Schalenkuppe- 
lung etwas, so kann man die 
Kapelle sammt dem Turbinen- 
wellbaum $ und somit auch 
das am unteren Ende des letz- 
teren sitzende Laufrad mittels 
der beiden Aufhelfschrauben 9 
und der auf dem Anpass der Verlängerungswelle sitzenden 
Aufhelfscheibe 10 innerhalb gewisser Grenzen beliebig 
heben oder senken, d.h. das Laufrad gegen das Leitrad 
einstellen. 

Die Centrirung der Spurzapfenkapelle mit dem Turbinen- 
wellbaum vermittelt die Führungsbüchse 11. Die Führung 
des Wellbaumes 8 erfolgt durch die Stahlbleche 7/2, welche 
in die ausgehobelten Nuthen 13 eingreifen. 

Die auf der Tragsäule 14 sitzende Spurpfanne 15 ist 
aus zwei Theilen hergestellt, so dass, wenn die bezüglichen 
Verbindungsschrauben 16 gelöst werden, der obere Theil 15 
gehoben und der Spurzapfen gereinigt, geölt und ohne 
weiteres herausgenommen werden kann. Durch diese An- 
ordnung wird die übliche Hebeschraube erspart. Die 
Schalenkuppelung der von der Hohlwelle getrennten Spur- 
zapfenkapelle wird zugleich als Hebevorrichtung ausgenutzt. 

Bezüglich des D.R.P. Nr. 45810 von J. Hartlage in 
Osnabrück wollen wir nur erwähnen, dass sie laut Patent- 
anspruch aus einer Vorrichtung zur veränderlichen Beauf- 
schlagung von Turbinen besteht, bei welcher mittels ge- 
presster Luft Ventile gehoben werden, die das Wasser von 
den Leitradzellen abschliessen, wobei die Pressluft den 


Fig. 4. 
Possert's Ueberwasserzapfen. 
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einzelnen Ventilen durch einen Vertheilungsschieber zu- 
geführt wird. 

Die Regulirung von A. Kuhnert in Löbtau-Dresden 
(D.R.P. Nr. 45812) besteht aus einer Vorrichtung zum 
Bewegen der Schieber für die Leitradzellen einer Axial- 
turbine, bei welcher Einrichtung eins der die Bewegung 
der Schieber übermittelnden Getriebe durch Bremsdruck 
mit seiner Achse so verbunden ist, dass die Drehung dieses 
Getriebes auf seiner Achse erfolgen kann, wenn sich ein 
Hinderniss der Schliessung des Schiebers in den Weg stellt, 
wodurch dann die Schliessung der übrigen Schieber nicht 
behindert ist. 

Josef Oser in Krems hat sich unter D.R.P. Nr. 53 710 
einen plattenförmigen Stellschieber für Turbinenleitrad- 


Fig. à. 
Oser’s Regulirvorrichtung. 


zellen durch Patent schützen lassen, der oberhalb des Leit- 
rades drehbar angeordnet ist und je nach seiner Stellung 
mehr oder weniger Leitradzellen öffnet. Fig. 5 zeigt die 
Vorrichtung in der Abwickelung. Durch Drehen des 
Schiebers in der Richtung nach links werden bei g 
mehr und mehr Leitradzellen geöffnet, so dass das Wasser 
in der Richtung der Pfeile in die Leitschaufeln f ein- 
strömen und bei 5 auf das Laufrad wirken kann. Nach 
Bedarf besteht der Schieber h aus einer oder mehreren 
schiefen Ebenen. Der Schieber wird durch ein am Um- 
fang desselben befindliches Zahnrad mit Trieb bewegt. 

Die Vorrichtung zum Regeln des Wasseraustritts aus 
den Laufrädern (D. R. P. Nr. 56726) von Schneider, Jaquet 
und Co. in Strassburg im Elsass besteht nach Fig. 6 darin, 
dass ein ringförmiger 
Schieber c höher oder 
niedriger gegen das Lauf- 
rad b gestellt werden 
kann. Dies wird durch 
den auf der Stange d 
befindlichen Triebstock 
bewirkt, welcher in ein 
mit dem Schieber c ver- 
bundenes Zahnrad ein- 
greift. Der Schieber ist 
mit einem geneigten 
Schlitz versehen, welcher 
auf dem Stift g gleitet und dadurch den Schieber höher 
oder niedriger gegen das Laufrad b stellt und demgemäss 
dem Druckwasser gestattet, früher oder später aus dem 
Laufrad auszutreten. 

Ein D.R.P. Nr. 58386 vom 7. Februar 1891 (Oester- 
reichisch-ungarisches Privilegium vom 27. Juni 1891) der 
Maschinenfabrik von Escher, Wyss und Co. in Zürich 
ertheilt, betrifft Neuerungen, welche den Zapfendruck bei 
senkrechten Turbinen ganz oder theilweise aufheben. 

Dieser Erfolg wird erzielt durch die besondere Art 
der Benutzung des Wasserdruckes, dessen Wirkung der 
Wirkung der Turbinenrad- und Wellengewichte entgegen- 
gesetzt wird, indem bei zwei über einander angeordneten 
Turbinen der Wasserdruck nach oben wirkt. Wenn die 


Fig. 6. 


Schieber von Schneider, Jaquet und Co. 
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oberen und unteren Turbinenanordnungen die gleichen 
wären, würde sich selbstverständlich die Wirkung des 
Wasserdruckes aufheben. Während aber für die untere 
Turbine das Leitrad oder der Leitkranz geschlossen bis 
zur Welle geführt wird, so dass hier der Wasserdruck nur 
vom Leitkranz aufgenommen wird, wird für die obere 
Turbine der Leitkranz offen gelassen, dafür aber der 
Wasserdruck auch von der geschlossenen, fest mit der 
Turbinenwelle verbundenen Nabenscheibe der Turbine auf- 
genommen. Es kann auch noch das weitere Constructions- 
mittel ungleicher Turbinenradflächen zur Verwendung 
kommen. 

In Fig. 7 bis 11 ist eine Turbinenconstruction ver- 
anschaulicht, welche diese beiden Anordnungen zur Auf- 
nahme des nach oben wirkenden Wasserdruckes in sich 
hält, und es zeigen: Fig. 7 und 8 zwei Schnitte durch die 


Turbine, und zwar durch den Einlauf und quer zum Ein- 
lauf; Fig. 9 einen Schnitt nach A B; Fig. 10 einen Schnitt 
nach C D; Fig. 11 eine andere Ausführung zu Fig. 7. 

Der Einlaufkörper a hat centrisch zur Turbinenwelle b 
die Turbinenleiträder c’ und c?; die Welle b wird vom 
Turbinenzapfen d getragen und ¿° bildet nach oben die 
Fortsetzung der vom Steg d° getragenen Welle b. Der 
Einlaufkörper a ist vom Rohrkörper a' getragen, könnte 
aber ebenso gut direct auf Stein-, Beton- oder Mauerwerk 
aufliegen, in welchem ein Abfluss vorgesehen ist. Im Steg do 
sitzt der Stupf d. 

Das untere Leitrad c’ hat einen Abschluss nach unten, 
und zwar gegen die Welle b zú durch den Stopfbüchsen- 
deckel e, so dass der Wasserdruck nach unten innerhalb 
und ausserhalb des Leitrades c’ von den festen Boden- 
wandungen des Einlaufkörpers a und des Deckels e auf- 
genommen wird. 


Bezüglich des Wasserdruckes nach oben ist zu be- 
Dinglers polyt. Journal Bd. 285, Heft 8. 1892/IIT. 


Neuere Turbinen. 


Fig. 10. 
Turbine von Escher, Wyss und Co. 
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merken, dass das obere Turbinenleitrad c? hingegen nicht 
nur die Wirkung des Wasserdruckes auf das Turbinen- 
rad f?, welcher den Krafteffect des Turbinenleitrades ver- 
anlasst, gestattet, sondern auch eine Wasserdruckwirkung 
auf die mit der Welle b fest verbundene Wellenscheibe f° 
des Turbinenrades f”, und zwar in Folge der freien Oeff- 
nung ®, derart, dass der auf diese Fläche /" wirkende 
Wasserdruck von der Welle b aufgenommen wird und dem 
Druck durch das mit dieser Welle verbundene Gewicht 
entgegenwirkt. Das untere Turbinenrad f, ist hingegen 
ein gewöhnliches und auf gewöhnliche Weise angebracht. 
Es empfängt also keinen ausserhalb des Radkranzes wirkenden 
Wassersäulendruck. 

Nach oben ist der Raum für das vom Turbinenrad f” 
kommende Wasser durch den Hut y geschlossen, welcher 
das von der oberen Turbine kommende Ablaufwasser weiter 


leitet. In Fig. 7 bis 10 geschieht dies dadurch, dass der 
ausserhalb des Turbinenrades f? liegende Theil des Hut- 
raumes in einen Mantelraum A des Einlaufkörpers a mündet, 
derart, dass das von der oberen Turbine kommende Wasser 
diesen Mantelraum A durchfliesst und schliesslich auch ın 
das Abflussrohr a’ der unteren Turbine einmündet. Die 
den Mantelraum A durchbrechende Oeffnung i ist ein Mann- 
loch. Der Raum g über der oberen Turbine könnte auch 
in einen besonderen Ablaufkanal A geführt werden, wie 
Fig. 11 andeutet. 

Der Zapfendruck kann noch dadurch ausgeglichen 
werden, dass die obere Turbine eine grössere Grundfläche, 
also grössere Druckfläche erhält, als die untere Turbine. 
Aus diesem Grunde ist die Breite des Leitrades c” und 
des Turbinenrades f? grösser als diejenige von c’ und f. 

Die Doppelpartialturbine von A. Kuhnert in Löbtau 
bei Dresden (D. R. P. Nr. 59193 vom 27. März 1891) hat 
einen den Leitschaufelapparat in sich schliessenden Schieber 
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für Doppelturbinen mit wagerechter Welle zum Gegen- 
stande, welcher Schieber in Folge seiner doppelten An- 
ordnung gegen die Wandungen des Wasserbehälters und 
die Laufkränze der Turbine hinsichtlich des Wasserdruckes 
vollständig ausgeglichen ist und bei welchem diejenige 
Leitschaufel, welche zeitweise nur zum Theil hinter die 
Abschlusswand des Gehäuses tritt, ganz mit Wasser gefüllt 
ist und mit diesem nach Maassgabe seiner nur theilweise 
geöffneten Ausflussöffnung auf das Laufrad wirkt. 

Hierdurch wird eine vollständige Ausnutzung des 
Wassers durch die nur theilweise geöffnete, aber stets 
volle Leitschaufel erzielt, und es ist die Möglichkeit ge- 
boten, die Beaufschlagung bis in kleine Bruchtheile zu 
bestimmen. 

Zur Erreichung des vorstehend angegebenen Zweckes 
werden die Wandungen des Wasserbehälters zwischen 
Laufrad und Leitapparat angeordnet und erhalten diese 
Wandungen je eine der vollen Beaufschlagung des Lauf- 


Fig. 13. 
Kuhnert’s Doppelpartialturbine. 


rades entsprechende Oeffnung. An die Zellen des Leit- 
apparates im Schieber schliesst sich eine volle Platte an, 
welche bei entsprechender Verstellung des Schiebers die 
Laufräder nach Maassgabe der dadurch offen gestellten 
Austrittsöffnung ganz oder theilweise beaufschlagt. In 
dieser Turbinenanordnung wird das Gefälle bei jeder 
Schiebereinstellung voll ausgenutzt. - 

Eine Doppelturbine mit wagerecht liegender Welle 
und mit den vorstehend genannten ltegulirschiebern bezieh. 
Leitschaufelapparaten ist in Fig. 12 bis 14 dargestellt. 

Zu beiden Seiten der Laufräder A sind die Wan- 
dungen B des Wasserbehälters nach ersteren hin zu ring- 
förmigen Räumen ausgebildet und ist der zurückstehende 
Theil der Wandungen bei C in der aus Fig. 12 ersicht- 
lichen Weise ausgeschnitten. Diese Oeffnungen C werden 
je durch eine binter der Wandung liegende Platte D ab- 
geschlossen (Fig. 14 und 15), die mit einer als Lauffläche für 
das Laufrad A dienenden Erhöhung D; ausgerüstet ist. 
In dieser Erhöhung wird eine ringstückförmige Oeffnung Dy 
angebracht, deren Bogenlänge der Zahl der Leitschaufeln 
im Schieber Æ entspricht. Der Schieber wird in Nuthen 
der Platte D und auf einer bogenförmigen Leiste D, an 
letzterer geführt; er enthält eine der gewünschten Leistungs- 
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fühigkeit der Turbine entsprechende Anzahl von Leit- 
schaufeln #. An die Leitschaufeln schliesst sich eine 
Deckplatte Z an (Fig. 12), welche die Oefinung D, ganz 
oder theilweise überdecken kann. Behufs leichter Ver- 
stellung der Leitschaufelschieber E erhalten dieselben einen 
Zahnkranz L,, dessen Zähne in ein Rad F auf der durch 
Kegelrädertrieb @ und Handrad H in Drehung versetzten 
Welle +, eingreifen. 

Zur Sicherung einer gleichfürmigen Drehbewegung 
beider Schieber sind letztere durch eine oder melırere 
(Juerstangen J verbunden. 

Fig. 12 zeigt die Stellung der Schieber bei voller Be- 
aufschlagung, Fig. 15 die Stellung des Schiebers bei halber 
Beaufschlagung. Aus dieser Stellung ist ersichtlich, dass 
die ganze Zelle, welche eben vor der Begrenzung der 


Fig. 15. 


Kuhnert’s Doppelpartialturbine. 


Oeffnung J} steht, mit Wasser gefüllt ist, aber nur zur 
Hälfte entleert wird, wodurch eine Vergeudung von Wasser 
vollständig ausgeschlossen ist. 

Bemerkenswerth ist das selbstregulirende Turbinen- 
laufrad von A. Mühlberg in Esslingen a. N., Württemberg 
(D. R.P. Nr. 56636 vom 17. October 1890). Die Schaufeln 
und Zellen jeder axialen und radialen Actions- und Re- 
actionsturbine und Kreiselpumpe werden bekanntlich be- 
grenzt von der vorderen und hinteren Schaufelcurve. 
welche je nach gewählten Verhältnissen und Schnellig- 
keiten den Wasserdurchfluss, Druck, Nutzeffect und Lei- 
stungsgrad in hohem Maasse bedingen, der am günstigsten 
wird bei stossfreiem Gang, wenn die Rotationsschnelligkeit 
der Turbinenradschaufeln mit der Zuflussgeschwindigkeit 
des Wassers in seiner absoluten Bahn übereinstimmt. 

Sobald im Beharrungszustand das Gleichgewicht zwi- 
schen Wasserdruck und Widerstand der getriebenen Ma- 
schinen gestört wird, ändert sich sofort die Umlaufs- 
geschwindigkeit der Tubine, wodurch vor oder hinter der 
Schaufel eine stossende Wirkung eintritt, die einen mehr 
oder weniger starken Rückdruck an der Stosstelle auf die 
Vorder- oder Hinterfläche der rotirenden Turbinenschaufe! 
ausübt. 

Fig. 16a stellt die vom Umfang in die Ebene abge- 
wickelte Schaufelung des in ein Vorder- und ein Hinter- 
schaufelrad a und b getrennten Turbinenrades drehbar 
um die Achse ce in der Normalstellung bei stossfreien 
Gang dar. 

Fig. 16 b lüsst die Wirkungsweise in der zufolge Stosses 
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oder Rückdruckes verschobenen Stellung der Vorder- 
schaufeln a gegenüber den Hinterschaufeln b während 
ihrer gemeinschaftlichen Drehung erkennen. 

Fig. 17a und b stellen verschiedene axiale und radiale 
Turbinenschaufelräder je im halben Querschnitt dar. 

Das die Vorderschaufeln enthaltende Turbinenrad a, 
in welches das Wasser zuströmt, ist concentrisch und lose 
an dem mit der Treibachse c fest verbundenen und die 
ersten ergänzenden Hinterschaufeln enthaltenden Turbinen- 
rade b; Rad a ist leicht beweglich drehbar angeordnet und 
bildet nach Fig. 16a in der Normalstellung mit Rad b zu- 
sammen die completen Turbinenschaufeln mit stetiger 
Vorder- und Hintercurve, welche den jeweiligen Druck 
empfangen oder abgeben. 

Mittels Zähne oder Daumen d am Radumfang wird 
die Schieberbewegung des Rades a begrenzt, die je nach 
Zweck und Bedürfniss verbunden mit Kurbeln e und deren 
Stellhülsen f mitrotirend in ruhender Stellscheibe g nöthigen- 
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Fig. 16a. Fig. 17a. 


Fig. 16b. Fig. 17b. 
Mühlberg’s selbstregulirende Turbine. 


falls gewaltsam von Hand mittels Gestänge A während 
des Ganges beherrscht wird. 
Das Hinterschaufelrad b empfängt den Druck vom 


Wasser und vom Vorderschaufelrad a direct oder indirect- 


und überträgt ihn in gezwungener Drehung auf die Treib- 
welle c, während letzteres, dessen Schaufeln a die des 
ersteren b in der Normalstellung der Form nach ergänzen, 
ungezwungen drehbar und nach Bedürfniss mit zwischen- 
befindlichen Stossvermittelungs- und Vertheilungsschaufeln i 
versehen ist. 

Die auffallende Dicke der beiden Turbinenschaufeln «a, b 
an deren Trennstelle bezweckt den ganzen oder theil- 
weisen Verschluss der Zellen nach erfolgter Verschiebung 
der Vorderschaufeln a zur Minderung des Wasserdurch- 
flusses, dementsprechender Kraftabgabe und Rotations- 
schnelligkeit, was aus Fig. 16b einleuchtet. 

Die vordere und hintere Curvenform dieser Vorder- 
schaufeln a, deren Länge, Breite, Höhe und Krümmungs- 


maass wird ganz dem jeweiligen Zweck entsprechend 
bestimmt, um in entsprechender Gleichgewichtsstellung 
bei vollem oder reducirtem Betrieb in der Normalschnellig- 
keit zu verharren; sobald aber letztere zu- oder abnimmt, 
wechselt auch die Stosstelle, wodurch eine grössere oder 
geringere Verschiebung bezieh. Zellenverengung oder Er- 
weiterung erfolgt, so dass der Gleichgewichtszustand und 
die Normalschnelligkeit bei geändertem Bedarf an Betriebs- 
kraft immer wieder selbsthätig und momentan eintritt. 

Bei der Maximalleistung mit stossfreiem Gang in der 
Normalstellung nach Fig. 16a schliessen die Schaufeln a an 
den Schaufeln b in schiefer Trennungsstelle so fest an 
einander, dass a und b zusammen gleichsam starre Schau- 
feln bilden, die den positiven oder negativen Arbeitsdruck 
wie auf ein ganzes normales Turbinenrad in seiner Normal- 
schnelligkeit übertragen. 

Die Hinterschaufeln b enthalten je nach Bedürfniss 
einen Zwischenkanal % zum eventuellen Abzug des durch 
die Verschiebung bewirkten überschüssigen Wassers. 

Die Bremsung erfolgt mittels Daumendruckes der 
Kurbeln e auf federnde Ringe gegen die ruhende Fläche 
des Leitapparates l. 

In den nachstehenden Zeilen geben wir, meistens im 
abgekürzten Auszuge, dasjenige wieder, was die technische 
Tagesliteratur an Bemerkenswerthem gebracht hat. 

Eine Girard-Turbine nach der Bauweise von Joly war, 
wie Revue industrielle vom 24. Juni 1890 berichtet, in der 
Weltausstellung von 1889 vertreten. Das Leitschaufelrad 
ist an jeder Schaufel mit, einer Metallklappe versehen, 
welche durch eine besondere Vorrichtung in erforderlicher 
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Fig. 18. 
Joly’s Girard-Turbine. 


Anzahl gehoben und geschlossen werden können. Fig. 15 
zeigt die von Royer ausgestellte Turbine in der Gesammt- 
anordnung, Fig. 19 die Einzelheiten der Leitschaufelanord- 
nung. Wie ersichtlich, bilden die beweglichen Klappen 
die Fortsetzung der Leitschaufeln. Das Leitschaufelrad 
ist von einem Zahnradkranze umgeben, welcher mit einer 
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der Anzahl der Schaufeln entsprechenden Menge von Knaggen 
versehen ist, und welcher durch ein Handrad in der aus 
Fig. 18 zu ersehenden Weise bewegt werden kann, wodurch 
die Klappen ihre Stellung erhalten. Sind sie einmal ge- 
öffnet, so halten sie sich gegenseitig in ihrer Lage; beim 
Rückgang des Zahnradkranzes schliessen sie sich allmählich 
einzeln. (Vgl. D. R. P. Nr. 11368 vom 4. Mirz 1880.) 

In der Fig. 19 bezeichnet AB die feste Leitschaufel, 
B C die bewegliche Klappe. Letztere hat zwei Zapfen £, 
die in dem Leitschaufelkranz so gelagert sind, dass die 
Schaufel die Oeffnung der Zelle verschliessen kann. An 
die Klappe ist ein Flügel bb angegossen, deren Knaggen (! 
und j nach aussen liegen, während der Knaggen c nach 
innen liegt. S ist eines der mit dem Zahnkranze ver- 
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Fig. 19. 
Joly’s Girard-Turbine. 


bundenen Gleitstücke, deren Gleitfläche r, , sich beim 
Vorwärtsschieben unter den Knaggen j schiebt und ihn 
hebt bis zur Stellung bei A. Damit ein Zurückfallen ver- 
hindert werde, schiebt sich der Theil d unter den Knaggen c 
der nebenbefindlichen beweglichen Schaufel, welche sich 
gegenseitig in ihrer Stellung festhalten. Die Rückwärts- 
bewegung des Zahnradkranzes bewirkt, dass sich die 
Klappen, eine nach der anderen, schliessen. 

Die Anstellung der Klappen erfordert nur geringen 
Kraftaufwand und kann durch einen Regulator bewirkt 
werden. Royer baut diese Turbine in stehender und 
liegender Anordnung. 

Ueber eine Turbine mit Wasserkammer für veränder- 
liche Wassermengen und veränderliches Gefälle, von In- 
genieur Alberto Riva in Mailand für Gebrüder Pozzi in 
Ponte Selva entworfen, berichtet Uhland’s praktischer 
Maschinenconstructeur, 1892 S. 122, Folgendes: 

Bei dieser Actionsturbine nach System Girard (Fig. 20) 
kann im Inneren der Radkanäle weder eine Luftverdünnung 
noch eine Luftverdichtung vorkommen, wodurch der Lauf 
und die Wirkung des Wassers auf die Schaufeln beein- 
trächtigt würde. Es sind nämlich in der Radkrone Oefl- 
nungen angebracht, welche durch Röhren mit der atmo- 
sphärischen Luft communiciren. Dadurch wird immer ein 
der jeweiligen Wassermenge entsprechender Nutzeffect er- 
zielt, auch wenn Leit- und Schaufelrad 3 m unter Wasser 
stehen. 

Um je nach der Wassermenge den Einlauf regeln zu 
können, sind an senkrecht beweglichen Stangen Schieber 
angebracht, welche zwischen die Schaufeln des Leitrades 
greifen und durch die Stangen auf folgende Weise ge- 
hoben und gesenkt werden können: Mittels der oben er- 
sichtlichen wagerechten Welle und konischen Radübersetzung 
wird ein an das zweite konische Rad angegossenes Getriebe 
in Umdrehung versetzt, das seinerseits in die Verzahnung 
eines Ringes eingreift, welcher an seinem äusseren Um- 
fange eine Art schiefer Ebene trägt; auf letzterer liegen 
an den oberen Enden der Stangen sitzende Röllchen auf. 


Neuere Turbinen. 
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Wird nun der Mechanismus in Umdrehung versetzt, so 


gleiten die Röllchen je nach der Umdrehungsrichtung des 
Zahnringes auf der schiefen Ebene hinauf und herab und 
führen dadurch die Hebung und Senkung der Schieber 
herbei. 

Die Anordnung des oberen Spurzapfens mit Lager 
ist eine derart vollkommene, dass trotz des hohen auf 
diesen 'Theilen bestimmten Gewichtes von 260 Centner und 
trotz des ununterbrochenen Tagebetriebes seit vier Monaten 
und Tag- und Nachtbetriebes seit zwei Monaten noch 
keinerlei Warmlaufen des Zapfens stattgefunden hat, auch 
keinerlei Wechsel in der Oelschmierung einzutreten brauchte. 

Eine genaue Centrirung der Turbinenwelle ist dadurch 
ermöglicht, dass man sie in zweitheiligen, langen Hals- 
lagern laufen lässt, die von gleichartig getheilten, durch 
Schrauben zusammenziehbaren gusseisernen Lagerhülsen 
umschlossen sind. Die Lagerhälften sind in dem guss- 
eisernen Turbinenlagerbock angebracht, der seinerseits mit 
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Fig. 20. 
Riva’s Girard-Turbine. 


zwei Trägern verbunden ist, welche je aus zwei I-Eisen 
bestehen. Die Träger liegen auf Quadern und sind in ge- 
wöhnlicher Weise mit dem Mauerwerke verankert. Durch 
diese überaus solide Lagerung wird jede Vibration des 
oben auf der Turbinenwelle sitzenden grossen konischen 
Rades hintangehalten, auch wenn es seine grösste Um- 
fangsgeschwindigkeit von 12 m erreicht. Die Bühne über 
den Trägern ist mit Holz eingedeckt. 

Bei der Anordnung der Lagerungen für die Trans- 
missionswelle musste darauf Rücksicht genommen werden, 
dass die Passage in den darunter liegenden Räumlich- 
keiten nicht etwa durch zu eng neben einander stehende 
Pfeiler gehemmt werde. Es wurde deshalb nur ein Mittel- 
pfeiler für die Hauptlagerung aufgemauert und derselbe 
zugleich zur Aufnahme einer Säule für das Dachwerk be- 
stimmt. 

Für die sämmtlichen anderen dazwischen liegenden 
Transmissionslager wurden wie für die Befestigung des 
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Turbinenlagerbockes I-Eisenträger verwendet. Für die 
Lager wurde das System Sellers, jedoch mit Metallschalen 
von geringerer Länge als üblich, gewählt. Das Vorgelege 
besteht aus drei Wellen, von denen die zwei äusseren je 
mit einer angeschmiedeten halben Kuppelung, die mitt- 
leren aber mit zwei ebenfalls angeschmiedeten Kuppelungs- 
hälften versehen sind. Die Lagersitze für die Transmis- 
sionswelle sind dadurch vorgesehen, dass die Welle dort 
etwas mehr eingedreht ist. Die Kraftübertragung in die 
oberen Stockwerke geschieht von einer am Ende der Welle 
sitzenden Seilscheibe von 2 m Durchmesser aus. 

Die anderen Abmessungen der ungewöhnlich stark 
ausgeführten Turbine sind aus der Zeichnung ersichtlich. 
Bei einem Gefälle von 8 m und einem mittleren Wasser- 
quantum von 4 cbm in der Secunde entwickelt die Turbine, 
wie durch Bremsüungen festgestellt, 320 H’. Da die theore- 
nn a — 426 HP wäre, so gibt diese 

320.100 

426 

Die Diagonalturbine der Muschinenbauanstult Golzern 
(Fig. 21 und 22) ist nach Uhland’s technischer Rundschau, 
IV. Jabrg. Nr. 24, von dem Director Kron der Maschinen- 
bauunslalt Golzern construirt worden und hält sich in 
Bezug auf dieWasserdurchflussrichtung in der Mitte zwischen 


tische Leistung gleich 


Turbine einen Nutzeffect von = 77 Proc. 


Fig. 21. 
Diagonalturbine der Maschinenbauanstalt Golzern. 


Axial- und Radialturbine, weshalb sie Diagonalturbine ge- 
nannt worden ist. Durch eine Regulirvorrichtung kann 
der Zufluss des Wassers durch den Leitapparat derartig 
beschränkt werden, dass die Turbine mit einer Beauf- 
schlagung von 100 bis O Proc. zu arbeiten vermag. Die 
Einrichtung der Diagonalturbine ist nach Uhland’s tech- 
nischer Rundschau folgende: Fig. 21 zeigt dieselbe in 
den Wasserzuführungskanal eingebaut, über welchem ein 
kräftiger gusseiserner Träger gelagert ist, der das Hals- 
lager für die Turbinenwelle und das Lager für das Trieb- 
rad aufnimmt. Die hohle Turbinenwelle enthält dicht 
unter dem Halslager den Oberwasserzapfen, der sich auf 
eine stählerne Spurplatte stützt, die auf dem oberen Ende 
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einer langen, runden schmiedeeisernen Stange gelagert und 
mit einem bronzenen Oelbehälter umgeben ist. Unterhalb 
des letzteren befindet sich ein zweites (inneres) Halslager, 
welches die genannte Stange vor seitlichen Ausweichungen 
schützt. Die gegen Drehung befestigte Stange hat das 
Eigengewicht der beweglichen Theile nebst dem Wasser- 
druck aufzunehmen und steht auf einem gusseisernen 
Ständer. An der hohlen Welle ist unterhalb des Leit- 
apparates das Laufrad befestigt, das innerhalb eines nach 
unten hervortretenden, angegossenen Hohlcylinders ein 
drittes Halslager trägt, das, die Stange umfassend, die ge- 
naue Führung des Laufrades 
bedingt. Der Leitapparat 
ist in einen sich nach unten 
verengenden Hohlkegel ein- 
gebaut und hat zwei Arten 


von Durchgangsöffnungen, 
die in Fig. 21 beide durch 
den Regulirschieber ge- 


schlossen dargestellt sind. 
Die Eintrittsöffnungen der 
Leitkanäle liegen in verschie- 
dener Höhe des Leitapparates 
auf entgegengesetzten Seiten 
einer Durchmesserebene und 
sind symmetrisch derartig 
angeordnet, dass die Zufüh- 
rung des Wassers zum Laufrade auf der einen Hälfte des 
Leitapparates durch die oberen Kanäle in der Richtung des 
in Fig. 21 links gezeichneten Pfeiles und auf der anderen 
Hälfte durch die unteren Kanäle in der Richtung des 
rechts gezeichneten Pfeiles erfolgt. Die Anzahl der Kanäle 
ist auf beiden Seiten gleich; ihre unteren Mündungen 
liegen vollkommen symmetrisch auf dem Mantel eines 
Kreiskegels und entsprechen den Einlaufsöffnungen der 
Laufradkanäle. Letztere haben die bei Radialturbinen ge- 
bräuchliche Querschnittsform. Durch die eigenthümliche 
Anordnung der auf dem Mantel eines Hohlkegels aus- 
gesparten Leitkanalmündungen, welche oberhalb und unter- 
halb einer senkrecht zur Achse des Kegels gedachten 
Ebene auf beiden Seiten eines Durchmessers liegen, ist es 
möglich, mit einem Regulirschieber beide Mündungssysteme 
gleichzeitig abzusperren. Durch Drehung des Schiebers 
um 180° können die Mündungen der Leitkanäle ganz ge- 
öffnet oder ganz geschlossen werden, und jede Drehung 
desselben um 1° entspricht einer Mehr- oder Weniger- 
beaufschlagung von 100:180 = 0,56 Proc. Der Antrieb 
des Schiebers erfolgt durch ein Zahnrad, das oberhalb des 
Wasserspiegels durch ein Schneckenrad bewegt werden 
kann. Zum Schutze der Turbinenwelle ist dieselbe mit 
einem am Leitapparat befestigten gusseisernen Hohlcylinder 
umgeben, der bis über die höchste Lage des Druckwasser- 
spiegels reicht. 

Fig. 22 stellt die Diagonalturbine in Verbindung mit 
einem eisernen Zuführungsrohr dar, das auf zwei über 
dem Unterwasserspiegel eingebaute I-Eisen gestützt ist. 
Die Anordnung des Turbinenapparates und der Regulirungs- 
vorrichtung ist dieselbe wie oben beschrieben. Die Turbinen- 
welle ist dagegen voll und aus Schmiedeeisen oder Stahl 
gefertigt; an derselben ist unten das Laufrad fest an- 
gehängt, sie selbst aber oberhalb der konischen Triebräder 
mittels Kamm- oder Ringzapfen in geschlossenem Gehäuse, 
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Fig. 22. 


Diagonalturbine der Maschinen- 
bauanstalt Golzern. 
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Vorrichtungen zum Reinigen der Kesselröhren an der Aussen- und Innenseite. 
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das sich auf den im Querschnitt dargestellten Träger stützt, 
aufgehängt. 

Die Diagonalturbine zeichnet sich durch grosse Ein- 
fachheit sowohi des Laufwerkes als auch der Regulirungs- 
vorrichtung aus; ihre Theile sind leicht zugänglich und 
bequem zu reinigen, zumal das Laufrad. Die Diagonal- 
turbinen haben sich gut bewährt; die Fabrik garantirt 
mit 25 bis 50 Proc. Beaufschlagung 75 Proc., bei voller 
Beaufschlagung 80 Proc. Nutzeffect. Gegenüber den Girard- 
und Jonval-Turbinen gestatten die Aron’schen Tyrbinen klei- 
nere Durchmesser und höhere Umdrehungszablen, kleinere 
Regulirschieber und somit geringere Kraft zu deren Be- 
wegung, geringeren Einfluss des Stauwassers, da der kleinste 
Durchmesser des Laufrades in das Unterwasser eintaucht 
und die Ventilation innerhalb des Leitapparates erst dann 
beeinträchtigt, wenn das ganze Laufrad im Unterwasser 
geht. Günstig wirkt ferner der nach allen Richtungen 
sich verbreitende Wasserabfluss, welcher den Stau beseitigt. 

(Schluss folgt.) 


Vorrichtungen zum Reinigen der Kesselröhren 
an der Aussen- und Innenseite, 
Mit Abbildungen. 


Wir haben über Röhrenreiniger 1892 284 *204 be- 
richtet und können diesem Berichte einige Neuerungen 
hinzufügen, die von der Firma P. Lechler eingeführt worden 
sind. Zunächst sei die Vorrichtung zum Reinigen des 
Inneren der Röhren erwähnt. 

Dieselbe besteht, wie die Abbildungen Fig. 1 und 2 
zeigen, aus einer inneren Führungsstange von der Länge 
des zu reinigenden Rohres, welche an ihrem vorderen Ende 
eine Fübrungsscheibe mit drei Einschnitten trägt. In diesen 


Fig. 2. 
Lechler's Röhrenreiniger. 


Einschnitten liegen drei Stahlstäbe, welche etwas unter 
ihrer Mitte durch Scharniere mit der Fübrungsstange ver- 
bunden sind. Jeder dieser drei Stäbe trägt an seinem 
oberen Ende entweder direct aufgesteckt oder in einem durch 
Scharnier gelenkig verbundenen Bogen eine sich mit der 
Führungsstange drehende Stahlwalze, in die ein scharfes 
Gewinde mit starker Steigung eingeschnitten ist. Durch 
in der Längsrichtung der Walzen eingefräste Nuthen ist 
dieser Gewindegang stellenweise unterbrochen und es ent- 
steht somit eine Art Zahnwalze, an welcher aber gewöhn- 
lich ein oder mehrere Umgänge des Gewindes voll stehen 
bleiben. 


Mit ihrem unteren Ende laufen die drei Stahlstäbe ın 
einer spiralförmigen Eindrehung im Verschlusskopfe einer 
über den hinteren Theil der inneren Führungsstange 
bergehenden Röhre, welche in einem Griffe mit Stell- 
schraube endigt, der dazu dient, durch Drehung der 
Röhre mit der in den Verschlusskopf eingedrehten Spirale 
das Auseinanderstreben und Zusammenziehen der in der 
Spirale laufenden Stahlstäbe mit Walzen zu bewerkstelligen. 
Am hinteren Ende der inneren Führungsstange befindet 
sich entweder eine Querstange (Kurbel) zur Ermöglichung 
der Drehung des Apparates oder bei grösseren Dimensionen 
ein Schwungrad mit Uebersetzung zur Erzielung einer 
leichteren Handhabung. 

Um den Apparat in Thätigkeit zu setzen, wird der 
am unteren Ende der Röhre befindliche Griff derart 
gedreht, dass die Walzen sich gegenseitig nähern, bis 
die Einführung des Apparates in das zu reinigende Rohr 
möglich ist. Hierauf wird der Griff in entgegengesetztem 
Sinne gedreht, so dass die Zahnwalzen sich nach aussen 
gegen die Rohrwand verstreben und fest an dieselbe an- 
pressen, worauf der Griff mittels der 
Stellschraube an der Führungsstange 
festgemacht wird. Es ist nun darauf 
zu achten, dass der Apparat ziemlich in 
centraler Richtung zu der zu reinigenden 
Röhre bleibt, wäbrend das Schwungrad 
oder die Kurbel in Bewegung versetzt 
wird. 

Durch Lösen einer Stellschraube 
und Drehen des die Spiralnuthführung 
bethätigenden Griffes kann der Apparat 
jederzeit und an jeder Stelle aus der 
Röhre zurückgezogen werden. 

Die Drehung der gegen die Rohr- 
wand gepressten Sprengwalzen bewirkt 
durch das Aufschlagen der Zähne das 
Reissen der Kesselsteinschicht, welche 
durch die nachfolgenden vollen und 
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gestossen wird. Dabei bewegt sich das Röhrenreiniger. 


Werkzeug in Folge der gewindeartigen 

Anordnung der Zähne auf den Walzen in der Röhre selbs- 
thätig vorwärts und bei umgekehrter Drehung nach rück- 
wärts, wobei mehrmaliges Einfallen der Zähne in die- 
selben Hiebe vermieden wird. In einigen Minuten ist 
durch einfaches Vor- und Zurückdrehen des Apparates 
eine Röhre von dem anhaftenden Kesselsteine befreit. 

Die Vorrichtung (Fig. 3) zur Entfernung von Kessel- 
stein an der äusseren Röhrenwand besteht aus einem gabe]- 
förmig gebildeten Bügel, in welchem drehbar zwei Walzen 
der vorstehend beschriebenen Form eingesetzt sind, deren 
gegenseitige Stellung zu einander unveränderlich ist. Das 
eine Ende des Bügels läuft in eine Hülse aus, welche 
durch ein inneres Gewinde mit einer an ihrem Ende mit 
äusserem Gewinde versehenen Stange verbunden ist. Ueber 
das glatte Ende dieser Stange schiebt sich eine Hülse, auf 
welche wiederum eine Hülse festgeschraubt ist, die in 
eine Gabel verläuft, in welcher eine dritte Zahnwalze von 
der oben beschriebenen Beschaffenheit drehbar eingesetzt ist. 

Am unteren Ende des Werkzeuges ist ein Handgriff 
an der Stange angebracht. Durch Drehung dieses Hand- 
griffes wird ein Herausbewegen des Bügels, welcher die 
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Frister und Rossmann’'s Schraubenbohrer-Fräsemaschine. — Zur Werthbestimmung der Kohle. 
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zwei in ihrer gegenseitigen Stellung nicht veränderlichen 
Walzen trägt, bewirkt, wobei eine seitliche Verdrehung 
des Bügels durch Nuthführung desselben innerhalb der 
Hülse verhindert wird. Durch diese Veründerung der 
gegenseitigen Lage der Walzen kann der Rohrreiniger 
für Röhren verschiedener Weite benutzt werden. Gegen- 
über der bisher üblichen Reinigung der Röhren durch 
Abklopfen des Kesselsteines ist die Arbeit mit diesem 
Werkzeuge leicht und rasch. Wesentlich vereinfacht wird 
die Arbeit, wenn eine Drehbank zur Verfügung steht, auf 
welche die zu reinigende Röhre eingespannt wird, in wel- 
chem Falle das Werkzeug sich selbsthätig der in Drehung 
versetzten Röhre entlang bewegt. 


Frister und Rossmann’s Schraubenbohrer- 
Fräsemaschine. 
Mit Abbildungen. 


Um gewundene Bohrer, sogen. Spiralbohrer, mit stei- 
gender Gewindenuth auf den gewöhnlichen Universalfräse- 
maschinen fräsen zu können, hat die Nühmuschinenfabrik 
vorm. Frister und Rossmann in Berlin sich eine Zusatz- 
vorrichtung patentiren lassen, die nach dem D.R.P. 
Nr. 60079 vom 22. Januar 1591 mit den in Fig. 1 bis 3 
dargestellten Einrichtungen versehen ist. 

An einem seitlichen Ansatz der Drehtischplatte p ist 
ein nach abwärts gerichteter feststehender Arm f und eine 
Linealführung k, die um einen Schraubenbolzen n Schräg- 
stellungen gegen die Wagerechte erhalten kann, angebracht. 
Da nun der im Auge des Armes f frei drehbare Bolzen y 
einer Hebelschiene m Führung gibt, diese Hebelschiene m 
vermöge eines Bundbolzens d ihre Stützung in der Lineal- 


Fig. 2. 
Fräse für Schraubenbohrer von Frister und Rossmann. 


Fig. 1. 


führung k findet, zugleich aber einen im oberen Schlitz- 
theil a eingreifenden Bolzen s bethätigt, so wird je nach 
der Schrägstellung des Führungslineals / der Stützpunkt d 
eine wechselnde Höhenlage für die verschiedenen Winkel- 
stellungen der Hebelschiene m einnehmen und in Folge 
dessen das Uebersetzungsverhältniss der zwischen den 
beiden Zapfen s und y liegenden Hebeltheile beständig 
verändern, weil sowohl s als auch y einen bestimmten 
Höhenabstand einhalten. 

Nun ist aber am Tischschlitten g ein Führungsstück / 
angeschraubt, welches mit der angegossenen Schlitzführung A 


den vorerwähnten Bolzen d in c übergreift und dadurch 
bei einer durchgeführten Schlittenverschiebung von g die 
Hebelschiene əm in die erwähnten Winkelstellungen versetzt. 

Dadurch wird aber die im Stück ! geführte Zahn- 
stange z durch den angesetzten Bolzen s in Schwingung 
gebracht, die mehr oder weniger regelmässig von der 
Schlittenverschiebung abweicht. 

Da nun vermöge Versatzräderwerke «, durch Winkel- 
räder ż und durch das Zahnstangengetriebe r die im 
Spindelstock eingesetzte Einspannbüchse o für das Werk- 
stück eine von der Zahnstangenbewegung z abhängige 
Drehbewegung erhält, so wird die Verbindung der gerad- 
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Fig. 3. 
Fräse für Schraubenbohrer von Frister und Rossmann. 


linigen Schlittenbewegung g mit der senkrecht hierzu ge- 
richteten Drehung eine resultirende Schraubenbewegung 
von regelmässigem Verlauf ergeben, sobald das Führungs- 
lineal Æ wagerecht gestellt ist. 

Wenn aber dasselbe die in Fig. 1 gezeichnete Schräg- 
lage erhält, so wird bei der Schwingung der Hebelschiene m 
von rechts gegen links das Hebelverhältniss (sd): (dy) 
stetig grösser, die Drehung des Werkstückes verhältniss- 
mässig rascher und die durch Fräsen erzeugte Gewindenuth 
gegen das Schaftende zu steiler werden. 

Es eignet sich daher diese Vorrichtung besonders zur 
Herstellung von Schraubenbohrern mit zunehmender Stei- 
gung der Gewindenuthen, bei welchen die Steigerung je 
nach Schräglage des Führungslineals k beliebig gewählt 
werden kann. Pr. 


Zur Werthbestimmung der Kohle. 


Von Dr. H. Bunte. 


Schneller als ich erwarten konnte, ist der Streit 
zwischen Scheurer-Kestner und mir, soweit es sich um Fest- 
stellung von Thatsachen handelt, zu einem definitiven Ab- 
schluss gelangt. 

Wie erinnerlich, hat Scheurer-Kestner, „um den end- 
losen Erörterungen ein Ziel zu setzen“, die Kohle von 
Bdscoup, welche neuerdings von ihm und Mahler calori- 
metrisch untersucht worden war, als Hauptbeweisstück 
gegen die Brauchbarkeit der Dulong’schen Regel in den 
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Vordergrund geschoben. Ich habe dagegen behauptet, dass 
die von Scheurer-Kestner angegebene Elementarzusammen- 
setzung und deshalb auch der Dulong-Werth falsch sei. 

Diese Vermuthung hat sich vollkommen bestätigt. 
Mahler, auf dessen Zeugniss sich Scheurer-Kestner beruft, 
hat in seiner soeben erschienenen ausführlichen Abhand- 
lung (Bulletin de la société d’encouragement, 1892 Juniheft 
S. 347 Anmerkung) die Elementaranalyse der Probe von 
Bascoupkohle veröffentlicht, welche ihm und Scheurer- Kestner 
zu den calorimetrischen Untersuchungen gedient hat. 

Die Bascoupkolile hat hiernach folgende Zusammen- 
setzung: 

C 92,19 Proc. — H 4,24 Proc. — O -+N -+S 3,57 Proc. 

(gegenüber der früheren Angabe von Scheurer-Kestner, vgl. 

1392 285 47. 6,04 Proc. H! und 1,88 Proc. O+N-+S). 

Legt man für die Berechnung die richtige Elementaranalyse 

zu Grunde, so ergibt sich die Verbrennungswärme zu: 
8760 W.-E. 

gegenüber dem 

calorimetrisch gefundenen Werthe von (8813 und 8828) 
8820 W.-E., 

eine mittlere Abweichung von 60 Wärmeeinheiten oder 

0,7 Proc. 

Auch die Kohle von Bascoup bestätigt somit die Brauch- 
barkeit der Dulong’schen Regel. 

Damit ist auch die letzte Stütze gefallen, durch die 
Scheurer-Kestner seine Behauptungen aufrecht zu halten 
versuchte. Es hat sich dabei deutlich gezeigt, dass seinen 
Angaben über die Zusammensetzung der Brennstoffe kein 
grösseres Vertrauen beigemessen werden kann als seinen 
älteren calorimetrischen Bestimmungen. Für die Frage 
nach der Verbrennungswärme der Kohlen können dieselben 
nicht mehr in Betracht kommen, nachdem sie Jalırzehnte 
hindurch einer richtigen Erkenntniss des Sachverhaltes im 
Wege gestanden haben. 

Karlsruhe, 28. Juli 1892. 


Fortschritte und Neuerungen auf dem Gebiete 
der Fabrikation von Stärke, Dextrin, 
Traubenzucker u. s. w. 


(Fortsetzung des Berichtes Bd. 280 S. 238.) 
Mit Abbildungen. 


Ueber Kartoffelreiben. 


Construction der Reibe und, wenn die Construction ent- 
spricht, die gute Behandlung der Reibe, sichert als gute Basis 
eine zufriedenstellende Ausbeute. Es handelt sich vor allem 
darum, ein möglichst feines Reibsel zu bekommen. Das 
feine Reibsel lässt sich leicht gut auswaschen und wenn 
man die Reibe mit grössimöglicher Sorgfalt behandelt, so 
wird man es nicht nöthig haben, noch auf eine gute Function 
von Nachzerkleinerungsapparaten, wie Mahlgängen, Kegel- 
müblen u. s. w. zu rechnen. Es zeigt sich in der Praxis, 
dass man den Reiben weniger gute Wartung angedeihen 
lässt, wenn man ausser diesen auch noch Nachzerkleine- 
rungsapparate zur Verfügung hat. 

Unter den in jüngster Zeit bekannt gewordenen Con- 
structionen von Kartoffelreiben gebührt der Reibe des Stärke- 
technikers W. Angele in Berlin unbedingt der Vorzug. 
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Wie aus Fig. 1 zu ersehen ist, wird diese Reibe von 
beiden Seiten angetrieben, welcher Umstand sehr viel zu 
einem gleichförmigen Gange derselben beitragen muss. 
Ferner besitzt diese Reibe zwei Reibklötze, welche an ver- 
schiedenen Seiten der Trommel in einer eigenthümlichen 
Weise angeordnet sind. 

Die Sägeblätter haben 26 mm Höhe und 20 Zähne 
auf den Zoll und sind durch Stahleinlagen getrennt. 

Die Zahl der Umdrehungen in der Minute ist 900 
bis 1000. 

Die Construction dieser Reibe ist äusserst solide. 
Die Trommel hängt in einem Gehäuse, in welches dieselbe 
eingedreht und eingefräst ist und daher nur überall 1,5 mm 
Spielraum hat. Auf diese Art können keine Schwarten 
entstehen und muss ein feines Reibsel erhalten werden. 

Das Gehäuse ist wagerecht in der Linie der Trommelachse 
getheilt, so dass der obere, an der Auswurfseite mit Schar- 
nier versehene, deckelartige Theil nach Lösung zweier an 
der anderen Seite befindlichen Klappschrauben zurück- 
geschlagen werden kann, damit man leicht etwaige Schä- 
den an den Sägeblättern erkennen oder die Trommel leicht 
auswechseln könne. Die Schrauben sind sogen. Klöppel- 
schrauben, welche ohne Schlüssel gelöst werden können, 
wobei die Schraube in einem Drehbolzen hängen bleibt. 

Die Stellung, bezieh. Führung der beiden Reibklötze 
ist bequem und dabei sehr empfindlich- An der dem Aus- 
wurfe des Reibsels entgegengesetzten Seite befindet sich 
der grössere etwa 10 cm hohe, hölzerne Reibklotz, der 
eine feste Führung besitzt und an seiner Stirnseite eine 
Stahlkammer trägt, in welche eine Stellschraube mit 
doppelter Führung trifft. Durch einfache Oeffnung 
von zwei Schrauben kann der Reibklotz herausgenommen 
werden. 

Unter der Reibetrommel befindet sich ein geschlossener, 
an das Gehäuse seitlich eng anschliessender Metallmantel, 
welcher auf der Seite des Reibklotzes durch ein Scharnier 
mit leicht zu behandelndem Bolzen gehalten wird und auf 
der entgegengesetzten Seite vor der Auswurfsöffnung einen 
etwa ð cm breiten, als Keil in den Mantel eingetriebenen 
Reibklotz von Buchenholz trägt, welcher etwa 25 mm über 
den Mantel hervorragt. Dieser zweite kleinere Reibklotz 
kann durch zwei an einer kleinen mit Stellrad versehenen 
Welle befestigte Excenter leicht und beliebig gegen die 
Reibetrommel gedrückt werden, indem die Excenter die 
im Scharnier bewegliche Mantelplatte gegen die Trommel 
drücken. Ist die Trommel aus dem Gehäuse gehoben, so 
kann man zum Zwecke der Erneuerung des Reibklotzes 
durch Fortziehen des Scharnierbolzens die ganze Mantel- 
platte herausheben und den neuen Klotz einfach in die 
keilförmige Oeffnung, die ihn aufnehmen soll, von der 
Seite einschlagen. 

Die Kartoffeln müssen zunächst den ersten Klotz pas- 
siren, das gröbere Reibsel wird in dem geschlossenen Hohl- 
raum zwischen den beiden Klötzen nochmals durchgemischt, 
und kann die Reibe erst verlassen, wenn es den zweiten 
Klotz passirt hat. 

Diese Reibe kann auch zur Zerkleinerung des ge- 
quellten Maises, bevor derselbe zum zweiten Male mit. 
schwefliger Säure eingeweicht wird, benutzt werden. Zu 
diesem Zwecke ersetzt man den grösseren Reibklotz durch 
einen gusseisernen, welcher an der Reibfläche ziemlich 
grobe, wagerechte Riffeln bekommt. Der zweite Reibklot.z 
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verbleibt in Material, Grösse und Anordnung wie beim 
Reiben von Kartoffeln. 

Nach Erfahrungen, welche in der letzten Campagne 
mit dieser Reibe gemacht wurden, gibt dieselbe ein feineres 
Reibsel als eine gewöhnliche Sügeblattreibe und Mahlgang 
zusammen genommen. Angele baut diese Reiben in zwei 
Grössen und zwar mit 550 mm und 475 mm Trommel- 
durchmesser und 330 mm bezieh. 250 mm Reibfläche. 

Die grössere Reibe leistet als Minimum 5000 k Kartoffeln 
in der Stunde zu einem feinen Reibsel verrieben. 

R = grosser Reibklotz, 
r = kleiner Š 

E = Excenter, 

H = Excenterhebel. 

Dr. Saare hat sich auch über diese neue Reibe sehr 
günstig ausgesprochen und rühmt ganz besonders die Ein- 
fachheit der Auseinandernahme und Zusammensetzung der 
einzelnen Theile, welche die Neubelagung und die Controle 
der Reibe wesentlich begünstigen. 

Diese Reibe war auch auf der vom Verein der Stärke- 
interessenten veranstalteten Ausstellung von Reiben und 
Nachzerkleinerungsapparaten bei Gelegenheit der dies- 
jährigen Generalversammlung zur Besichtigung geboten. 

Für die Höhe der 
Ausbeute ist die Güte 
der Reibe in jedem Be- 
triebe von hoher Bedeu- 
tung und es verdient dies- 
bezüglich die Ausführung 
des Herrn Dr. Saare über 
diesen Gegenstand (Zeit- 
schrift für Spiritus- 
industrie, Bd. 14 Nr. 32) 
in ihrer vollen Deutlich- 
keit zur Kenntniss aller 
Fabrikanten gebracht zu 
werden. 

Nach Saare’s Erfahrungen wird gerade oft in kleinen 
Betrieben, welche schon an und für sich mit höheren Un- 
kosten arbeiten, die Wichtigkeit dieser Maschine verkannt, 
weder auf zweckmässige Construction gesehen, noch für 
gehörige Montirung und Instandhaltung Sorge getragen. 
Es ist zumeist die allzugrosse Sparsamkeit bei der Ein- 
richtung der Fabriken Schuld daran, dass noch immer 
Reibenconstructionen Eingang finden, welche schon längst 
als nicht leistungsfähig erkannt wurden, nur deshalb, weil 
sie billig sind. 

Einige kurze Zahlenbeispiele, welche Saare anführt, 
beweisen es in der unzweideutigsten Weise, dass diese 
Sparsamkeit sehr übel angebracht ist. Eine Raspelhieb- 
reibe von etwa 400 mm Durchmesser kostet 300 bis 400 M., 
eine ebenso dimensionirte Sägeblattreibe 500 bis 600 M. 
Im strengsten Falle können also hier 300 M. gespart 
werden. 

Wie aber schon früher Saare nachgewiesen hat (Zeit- 
schrift für Spiritusindustrie, 1889 S. 200, siehe auch D. p. J., 
1889 272 527), machen die Sägeblattreiben wesentlich mehr 
Stärke frei als die Raspelhiebreiben, z. B. in derselben 
Fabrik bei gleichprocentigen und gleichen Kartoffeln, 
gleichem Durchmesser der Trommeln und annähernd gleicher 
Tourenzahl in der Minute aus 100 Centnern 20 procentiger 


Kartoffeln die Raspelhiebreibe 29,3 Centner nasser Stärke, 
Dinglers polyt. Journal Bd. 286, Heft 8. 1892111. 
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die Sägeblattreibe 33 Centner, somit 3,7 Centner mehr. 
Eine Fabrik, welche täglich nur 100 Centner Kartoffeln 
reibt, gehört zu den kleinsten bestehenden landwirthschaft- 
lichen Fabriken. Trotzdem werden dort täglich 3,7 Centner 
feuchter Stärke weniger gewonnen als mit einer guten 
Sägeblattreibe, d. h. bei einem Preise von 3,5 bis 7 M. 
für 1 Centner rund um 13 bis 26 M. weniger erzielt bei 
gleicher Arbeit und bei gleichem Kohlenverbrauch, somit 
bei einer Campagne von 150 Tagen etwa 1950 bis 3900 M.! 

Und selbst wenn man die in der Pülpe verbleibende 
Stärke als Viehfutter zu einem hohen Preise von 5,5 Pf. 
für 1 Pfund anrechnet, so resultiren bei der Annahme 
3,7 Centner nasser Stärke = 1,85 wasserfreier Stärke zu 
9,5 M. trotzdem Verluste von 3 bis 16 M. für 1 Tag oder 
in 150 Tagen ein Verlust von 450 bis 2400 M.! Somit er- 
scheint es als erwiesen, dass bereits in einer Campagne der 
Verlust bei schlecht arbeitender Reibe (Raspelhiebreibe), 
selbst bei den schlechtesten Preisconjuneturen viel höher 
ist als die Ersparnisse gegenüber der Aufstellung einer 
guten Reibe (Sägeblattreibe). 

Aber selbst die bestconstruirte Reibe bedarf der sorg- 
fältigen Aufstellung und der unausgesetzten Beobachtung 
und Wartung. 

Wenn dies nicht ge- 
schieht, kann oft das 
o] a S Resultat noch schlechter 
| ausfallen als bei der 
Raspelhiebreibe. Für die 
gute Function einer sonst 
tadellosconstruirten Säge- 
blattreibe ist es Bedin- 
gung, dass die Sägeblätter 
mr 222 alle gleich hoch aus den 
NIS W INN Einlagen hervorragen, 
u Ian denn ein einzelnes vor- 

stehendes Sägeblatt 

schlägt den Reibklotz 
mehr ab als die anderen Sägeblätter, welche dann nicht 
mehr an den Klotz hinanreichen und so dem groben Reibsel 
ungehinderten Durchgang gewähren. Die Sägeblätter dürfen 
aber auch in ihrer Gesammtheit nicht zu weit aus den Ein- 
lagen hervorragen, nie dürfen dieselben mit dem ungezahnten 
Theile über die Einlagen hervorstehen. Im Allgemeinen 
sollen die Zähne nicht mehr als 7 mm über die Einlagen 
hervortreten. Die Reibe muss auch von Zeit zu Zeit um- 
gedreht bezieh. mit neuen Blättern belegt werden. Wenn 
Steine in die Reibe gelangt sind, so müssen sofort ent- 
weder neue Sägeblätter eingelegt oder dieselben müssen, 
wenn die eine Zahnreihe noch nicht abgenutzt ist, um- 
gedreht werden. 

Beim Neueinlegen der Sägeblätter muss man sich durch 
passendes Drehen der Trommel gegen ein feststehendes 
eisernes Lineal oder eine feststehende Leiste davon über- 
zeugen, dass die Blätter überall gleich weit vorstehen. 
Das Gleichstellen bezieh. Gleichrichten der Blätter muss 
mittels eines Kupferhammers vorgenommen werden. 

Dem Reibklotz ist die grösste Sorgfalt zuzuwenden. 
Wenn derselbe nicht rationell arbeitet, so ist weniger oft 
die Handhabung als die Construction der Reibe Schuld 
tragend. 

Die Hauptmängel, welche sich bei diesem wichtigen 
Bestandtheil der Reibe ergeben können, sind folgende: 

24 


Fig. 2. 
Reibe. 
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1) Der Reibklotz ist nicht hoch genug, z. B. nur 
5 cm; dadurch ist eine zu kleine Reibfläche gegeben. 
Dieser Uebelstand liest in der schlechten Construction der 
Reibe und ist demselben nicht abzuhelfen. Ein guter Reib- 
klotz soll 8 bis 10 cm Höhe haben. Man hat auch doppelte 
Reibklötze mit 10 bis 20 cm Höhe mit Vortheil angewendet. 

2) Die Bauart des Reibklotzes ist nicht richtig. Man 
findet oft Reibklötze, die auf der der Reibe zugewendeten 
Seite völlig bis auf 2 cm keilförmig zugeschärft sind, statt 
nur kurz an der oberen Kante abgestossen zu sein. 

3) Der Reibklotz muss aus festem, kurzfaserigem Holze 
(Eichen- oder Birkenholz) hergestellt und keinesfalls mit 
der Längsfaser gegen die Trommel gerichtet sein. Vor 
der Inbetriebsetzung der Fabrik muss der Klotz in Wasser 
aufquellen und dann bis zur leichten Führung abgehobelt 
werden. 

4) Die Führung und Anziehung des Reibklotzes durch 
Schrauben muss eine feste, sehr solide sein. Manche 
Maschinenfabrikanten umgeben daher den ganzen Klotz 
mit einem festen eisernen Gehäuse, in welchem er läuft.! 
Die Schrauben zum Anziehen des Klotzes müssen in an 
der Unterlage befestigten Muttern laufen, nicht aber letztere 
lose zwischen einer Gabel stecken, wie man es häufig sieht, 
so dass die Schrauben bei dem starken Gegendruck der 
Reibtrommel sich seitlich verschieben und der Reibklotz 
schief steht. Am besten haben diese Schrauben doppelte 
Muttern zur Führung und zwar eine an der Unterlage 
und eine im Kopfe des Reibklotzes, der durch eine Eisen- 
schiene verstärkt ist. 

Wenn auch die Detailconstructionen verschieden sind, 
so muss doch als Princip gelten, dass weder der Klotz 
noch die ihn gegen die Trommel drückenden Schrauben 
nach irgend einer Richtung nachgeben können, so dass 
der Klotz nicht genau an die Trommel anstösst, sonst 
sind zahlreiche Schwarten im Reibsel unvermeidlich. 

9) Die obere Fläche des Reibklotzes muss, verlängert 
gedacht, durch die Achse der Reibetrommel gehen, nicht 
über oder unter derselben durch. Die Reibetrommel muss 
sehr solide gebaut sein, die überstehenden Seitenflächen 
müssen aufgezogene Ringe tragen, nicht aus einem Guss- 
stück bestehen; auch müssen diese Ringe wenigstens 25 
bis 30 mm breit sein. 

Je grösser der Durchmesser der Trommel ist, um so 
feiner wird das Reibsel. Für kleinere und mittlere Fabriken 
reicht ein Durchmesser von 400 bis 500 mm aus. Die 
Trommel und die Einlagen müssen sehr sorgfältig ab- 
gedreht und die Trommel ganz besonders gut ausbalancirt 
sein. Auf breite und gute Lager muss gesehen werden. 

Von besonderer Wichtigkeit ist es, die Reiben gut 
ausbalancirt zu haben. Für den gleichmässigen Gang 
einer Reibe ist es unerlässlich, dass dieselbe gut aus- 
balancirt sei. Im anderen Falle ist es unmöglich, ein feines 
Reibsel zu bekommen. 

Nach Saare (Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 15 
Nr. 4) prüft man in leichter Weise eine Reibe in dieser 
Hinsicht. Zu diesem Zwecke wird ein kleines Gerüst aus 
über Kreuz gelegten Balken hergestellt, um die Reibe- 
trommel hineinhängen zu können. Die beiden obersten, 
parallel gelegten Balken, welche so weit aus einander 
stehen, dass die Trommel zwischen ihnen Platz hat, werden 


' Ist bei der neuen Reibe von W. Angele durchgeführt. 
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mit ganz glatt gehobelten Eisenschienen belegt, die als 
Lager für die Welle der Trommel dienen sollen. Diese 
Schienen werden nun mit der Wasserwage genau wage- 
recht gestellt und dann die Reibetrommel mit der Achse 
darauf gelegt. Ist dieselbe richtig ausbalancirt, so muss 
die Trommel in jeder Lage, welche man ihr durch Drehung 
gibt, still stehen bleiben. 

Befindet sich dagegen ihr Schwerpunkt nicht genau 
in der Mitte, so wird sie alsbald ins Rollen kommen und 
erst dann die Ruhestellung einnehmen, wenn die schwerere 
Seite unten ist. Um eine solche Trommel richtig aus- 
zubalanciren, muss man die leichtere Seite (oben) durch 
Befestigen, Anschrauben u. s. w. von Eisentheilen an der 
Innenseite beschweren und deren Grösse so bemessen, dass 
die oben beschriebene, gleichmässige Balancirung voll- 
ständig erreicht wird. 

Es ist natürlich auch nothwendig stets darauf zu 
achten, dass die Lager der Reibe nicht abgenutzt (aus- 
gelaufen) werden. 

Die Menge der zu verarbeitenden Kartoffeln ist ab- 
hängig einmal von dem Durchmesser der Reibetrommel, 
aber auch selbstverständlich von der Breite der Reibfläche. 
Man kann auf 1 cm Breite bezieh. Länge des Sägeblattes 
etwa 1 Centner Kartoffeln in der Stunde rechnen. Dabei ist 
eine Reibetrommel von 400 mm Durchmesser gedacht. Man 
kann somit bei einer Länge von 25 cm der Sägeblätter 
etwa 25 Centner in der Stunde reiben. 

Wichtig ist es auch, dass das Gehäuse der Reibe 
leicht zu öffnen ist und das Auseinandernehmen der Reibe 
möglichst kurze Zeit in Anspruch nimmt. In dieser Hin- 
sicht leistet die oben besprochene Reibe von W. Angyele 
Vorzügliches. 

Wo der Zugang zur Reibe sehr schwer ist und das 
Auseinandernehmen längere Zeit in Anspruch nimmt, wird 
auch die Wartung der Reibe viel zu wünschen übrig lassen. 

Besonders für Trockenstärkefabriken ist auch die all- 
gemeine Disposition der Reibe sehr wichtig. Ihr Platz 
wird sich hauptsächlich nach der Wäsche richten müssen, 
sie muss aber auch möglichst nahe der Siebstation sich 
befinden, um lange Pumpenleitungen zu vermeiden. Auch 
soll die Reibe niemals in einer Vertiefung stehen, da sonst 
ein Hineinfliessen von Schmutzwasser in das Reibsel nicht 


zu vermeiden sein wird. (Fortsetzung folgt.) 


Neue Verfahren und Apparate in der Zucker- 
fabrikation. 


(Fortsetzung des Berichtes S. 115 d. Bd.) 


Unter der Ueberschrift: Ueber die zweckmüssigste Art 
der Werthschätzung des Rohzuckers wurde in der Zeitschrift 
des Vereins für die Rübenzuckerindustrie des Deutschen 
Reichs (1892, Märzheft, S. 147 bis 259) ein umfassendes 
Gutachten Dr. Alexander Ilerzfeld’s über diese und einige 
mit derselben zusammenhängende Fragen veröffentlicht. 

Unter dem 25. Mai 1891 hat das Vereinsdirectorium 
den Genannten mit der Ausarbeitung eines gründlichen 
Gutachtens beauftragt, in welchem besonders die nach- 
stehend namhaft gemachten Punkte auf Grund eingehender 
Untersuchung erörtert werden sollten. Das Ergebniss der 
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letzteren ist in der Abhandlung niedergelegt und in Bezug 
auf die gestellten Fragen im Allgemeinen kurz folgendes: 


1) Ist es richtig, dass das Vorkommen der Raffinose sich 
auf Producte beschränkt, welche mit Entzuckerungsverfahren 
bezieh. in nicht ordnungsmässiger Weise hergestellt sind? 
| Das Vorkommen der Raffinose in nachweisbaren Mengen 
beschränkt sich auf Nachproducte mancher Melasseentzucke- 
: rungsverfahren. Wo sonst Raffinose vermuthet bezieh. nach 
der Raffinoseformel der Inversionsmethode gefunden wurde, ist, 
wie sich jetzt herausgestellt hat, gar keine vorhanden gewesen, 
sondern der Analytiker durch die Unvollkommenheit der üblichen 
Untersuchungsmethode auf Raffinose irre geführt worden. 

2) Haben sich bis jetzt äussere Kennzeichen finden lassen, 
welche — abgesehen von der spitzen Krystallform — auf dus 
Vorhandensein von Raffinose führen ? 

Solche äussere Kennzeichen gibt es nicht, aber auch die 
spitze Krystallisation ist ein sehr trügerisches, da sie häufig 
durch andere Ursachen als Raffinose, insbesondere durch Kalk- 
salze hervorgerufen wird. 

3) Beweist die Erfahrung, dass die Raffinose die Bildung 
von Melasse wesentlich befördert oder sonst das Raffiniren der 
Rohzucker beeinträchtigt 

Sehr raffinosereiche Producte neigen bei der Verarbeitung 
ın der Raffinerie etwas mehr zur Invertzuckerbildung als nor- 
male Rohzucker; im Uebrigen beeinträchtigt aber die Raffinose 
die Ausbeute an raffinirtem Zucker viel weniger als die meisten 
andern in dem Rohzucker bezieh. der Melasse vorkommenden 
Nichtzuckerstoffe. 

4) In welchem Verhältniss steht das Vorhandensein von 
Nichtzuckern zu der Ausbringbarkeit des Zuckers der verschie- 
denen Producte überhaupt? 

Grössere Mengen Nichtzucker wirken stets die Löslichkeit 
des Zuckers vermehrend also melassebildend, geringe Mengen 
salzen Zucker aus. Ein Unterschied in dem Verhalten der 
einzelnen Nichtzuckerstoffe lässt sich in der Praxis nicht machen, 
da die Nichtzucker in Gemengen andere melassebildende Wir- 
kungen zeigen als die Einzelsubstanzen. 

5) Ist dieses Verhältniss ein constantes, so dass es für den 
Handelsverkehr als Grundlage dienen kann? 

Das Verhältniss von Zucker zu Nichtzucker in Melasse ist 
„war nicht ganz constant, aber doch nicht in dem Maasse 
schwankend als das der jetzt üblichen Art der Rendements- 
Lerechnung zu Grunde liegende Verhältniss von Zucker zu 
Asche. 

6) Gibt es für die Ermittelung des gesammten Nichtzuckers 
in der Handelswaare ein Verfahren, welches leicht ausführbar 
und einfach ist und zuverlässige Ergebnisse liefert? 

Die Bestimmung des gesammten Nichtzuckers kann nur so 


geschehen, dass der Zucker und die Trockensubstanz ermittelt 


und der Zuckergehalt von der Trockensubstanz abgezogen wird, 
die Differenz ist der Nichtzucker. 


zuckerbestimmung die Fehler der Zuckerbestimmung an. Be- 


rücksichtigt man indess, dass neuerdings grosse Fortschritte in 


der Construction der Polarisationsapparate gemacht wurden 


und dass die meisten Polarisationsdifferenzen jetzt auf wech- 
bezieh. Wassergehalt der Muster 
beruhen, diese aber künftig mit Einführung der Wasserbestim- 
so muss man a priori diesem 
Verfahren der Nichtzuckerbestimmung , welches ebenso leicht 
und rasch auszuführen ist, als die übliche Aschenbestimmung, 
dieselbe Zuverlässigkeit für die Rendementsberechnung zuschrei- 
Definitive Antwort auf die Frage kann je- 


selndem Trockensubstanz- 


mung corrigirt werden können, 


ben als letzterer. 
doch nur die Erfahrung geben. 


Die umfangreiche Abhandlung berichtet über viele grund- 
gen von denen besonders die Bestimmung 
der Löslichkeit des Zuckers im Wasser bei den Temperaturen 


legende Untersuchun 


von 0 bis 100° C. und diejenige über die Ursachen der Melassen- 


bildung im Allgemeinen und die melassenbildende Wirkung 


der Raffinose im Besonderen hervorzuheben sind. 


Nachstehender Auszug ist im Wesentlichen der Che- 


niker-Zeitung, 1892 Nr. 10 S. 114, entnommen. 


I. Theil. Ueber die Verbreituny der Raffinose in den Pro- 
ducten der Rübenzuckerfabrikation und ihren Finfluss auf die 
Die Raffinose stammt zweifellos 
aus der Rübe, doch ist über die Ursachen ihrer Entstehung 
nichts Sicheres bekannt, und die bisherigen Annahmen hierüber 
sind theilweise unrichtig. Wirkliche Raffinose ist vorhanden : 
in Strontian-Nachproducten (selten in weissen Erstproducten) 
und -Melassen (8 bis 16 Proc.), in Melassen von der Osmose 
(bis 8 Proc.), Elution und Ausscheidung (bis 5 Proc.) und in 


(restalt der Zuckerkrystalle. 


manchen Rübenzuckerfabriksmelassen, sowie in ersten und Nach- 
producten der alleinigen Entzuckerung mittels dieser Verfahren. 
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Die Trockensubstanzbestim- 
mung lässt sich zuverlässig ausführen, doch haften der Nicht- 
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Minimale Mengen Raffinose finden sich auch zweifellos in reinen 
Erstproducten von 94 bis 97 Pol.; in der Regel wird aber bei 
diesen, sowie bei invertzuckerfreien Erstproducten der Rüben- 
arbeit in Verbindung mit Osmose, Elution, Ausscheidung, ferner 
auch bei reinen und invertzuckerfreien Nachproducten, zwar 
eine Differenz der Zucker- und der Raffinoseformel von 0,3 
bis 0,4 Proc. gefunden (welche übrigens die amtliche Fehler- 
grenze von 0,33 Raffinose = 0,6 Proc. Differenz nicht erreicht!), 
es ist aber trotzdem keine oder nur eine Spur Raflinose zu- 
gegen. Die Raftinoseformel darf nämlich nur da angewandt 
werden, wo Raffinose nach Erfahrung und Wahrscheinlichkeit 
wirklich zugegen ist; andernfalls zeigt sie auch dort scheinbar 
Raffinose an, wo diese völlig oder fast völlig fehlt. Die Pro- 
ducte der Ueberhitzung und Zersetzung des Zuckers, haupt- 
sächlich aber des Invertzuckers (welcher freilich sein Dasein 
zumeist Fabrikationsfehlern, zuweilen aber auch besonders 
ungünstigen Witterungsverhältnissen verdankt!) sind es, welche 
sich bei der Inversionsmethode analog wie Raffinose verhalten 
und jene Irrthümer bewirken. Hierher gehört z. B. die bei der 
Zersetzung von Invertzucker entstehende Saccharinsäure nebst 
ihren Salzen. Doch sind auch andere überpolarisirende Stoffe 
(Dextran?) zu beachten, ferner die in vielen Syrupen und Me- 
lassen nachgewiesenen optisch- activen, gährungsunfähigen Nicht- 
zuckersubstanzen, welche die Aufstellung allgemein gültiger 
Inversionsconstanten für solche Fülle so gut wie unmöglich 
machen. Zur Controle der optischen Methode empfiehlt sich 
am besten die Kupfermethode (nach Preuss). Die Schleimsäure- 
methode ist qualitativ werthvoll, quantitativ häufig unzuver- 
lässig, z. B. bei kalkhaltigen Producten. Gunning’s Methyl- 
alkoholinethode ist gleichfalls ungenügend, da Invertzucker, 
Glykose, saccharinsaure Salze u. s. w. mit in Lösung gehen. 
Spitze Krystalle scheiden sich zwar oft bei Verarbeitung raffi- 
nosereicher Abläufe aus, treten aber auch da auf, wo Rafnose 
fast oder ganz fehlt. Ihr Entstehen ist in erster Linie gestörter 
Krystallisation aus stark verunreinigter Lösung, in Folge von 
Zähflüssigkeit letzterer zuzuschreiben, und diese kann auch 
durch andere Stoffe als Raffinose verursacht sein, z. B. durch 
Kalksalze (nach Aulard !), deren Abscheidung neben dem Zucker 
die normale Ausbildung grösserer Zuckerkrystalle besonders 
zu schädigen scheint. Jedenfalls ist die sogen. spitze Krystalli- 
sation kein äusseres Anzeichen für das Vorhandensein von 
Raffinose, und es gibt hierfür überhaupt kein solches Kenn- 
zeichen. 

II. Theil. Ueber die Löslichkeit des Zuckers in Wasser. 
Wesen und Ursache der Melassebildung im Allgemeinen. Ein- 
fluss der Raffinose darauf im Besonderen. Zur Bestimmung 
der Löslichkeit des Zuckers in Wasser diente ein eigens con- 
struirter Apparat mit Rührwerk, dessen Temperatur bis auf 
Zehntel-Grade beliebig lange constant erhalten werden konnte. 
Die frisch hergestellten Zuckerlösungen, die für die jedesmalige 
Temperatur schwach übersättigt oder schwach untersättigt 
waren, wurden mit möglichst viel Krystallzucker im Rührwerk 
zusammengebracht und bei einer von einem gewissen Punkte 
ab constant gehaltenen Temperatur in steter Bewegung erhalten. 
Durch allmähliches Herabgehen von einer höheren Temperatur 
bis zur verlangten, bezieh. durch entsprechendes Heraufgehen, 
musste durch Auskrystallisiren oder Lösen von Zucker ein über- 
einstimmendes Endresultat erhalten werden. Die sorgfältiget 
angestellten Fundamentalversuche ergaben nachstehende neue 
Tabelle für die Löslichkeit des Rohrzuckers in Wasser für 0 bis 
100° C. von Dr. A. Herzfeld. 


Temp. | Procente Temp. Procente Ki Procente 
°C. Bee N en Br °C. | Rohrzucker. || °C. | Rohrzucker. 
0 64,18 17 66,63 69,35 
1 64,31 18 66,78 5 69,59 
2 64,45 19 66,93 36 69,72 
3 64,59 20 67,09 37 69,89 
4 64,73 21 67,25 38 70,06 
6) 64,87 22 67,41 39 70,24 
6 65,01 23 67,57 40 70,42 
7 69,15 24 67,73 41 70,60 
8 69,29 25 67,89 42 70,78 
9 65,43 26 68,05 43 70,96 
10 65,58 27 68,21 44 71,14 
11 65,73 28 68,37 45 71,32 
12 65,88 29 68,53 46 71,50 
13 66,03 30 63,70 47 71,68 
14 66,18 al 68,87 48 71,87 
15 66,33 82 69,04 49 72,06 
16 66,48 33 69,21 50 12,25 


1 Vgl. D. p. J. 1892 280 216. 
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Procente 
Rohrzucker. 


Procente 
Rohrzucker. 


Temp. | Procente 
°C. | Rohrzucker. 


Temp. 
°C. 


Temp. 
°C. 


ol 72,44 08 75,80 85 79,46 
92 12,63 69 76,01 86 79,69 
Hp) 12,32 70 710,22 87 79,92 
54 73,01 71 16,43 88 80,15 
99 73,20 12 16,64 89 80,38 
96 13,39 73 10,85 90 80,61 
97 13,98 74 77,06 91 80,84 
58 13,78 75 11,27 92 81,07 
99 73,98 6 77,48 93 81,30 

60 74,18 77 77,70 94 81,5. 
61 14,38 78 11,92 95 81,77 
62 74,58 19 78,14 96 82,01 
63 14,78 x0 18,36 97 82,25 
v4 74,98 sl 78,58 98 82,49 
65 5,18 82 78,80 99 82,73 
b6 15,38 83 79,02 100 82,97 
67 15,59 84 19,24 


Allgemeine Gleichung der Löslichkeitscurve: 
y = 64,1835 + 0,13477 x + 0,0005307 x? 


Ueber die Ursachen der Melassebildung gelangt Verf. zu 
folsrsenden Ansichten: 1) Zusatz geringer Mengen von Einzel- 
salzen anorganischer wie organischer Natur zu Zuckerlösungen 
wirkt, sofern nicht Nebenwirkungen eintreten, die Löslichkeit 
des Zuckers verringernd, grosse Mengen Salze aber erhöhen 
dieselbe. Am stärksten aussalzend wirken Körper, die Krystall- 
wasser binden, am stärksten lösend leicht lösliche organische 
Salze, z. B. essigsaures Kali. 2) Salzgemische erweisen sich in 
verdünnter Lösung gleichfalls die Löslichkeit des Zuckers ver- 
ringernd, in concentrirter vergrössern sie dieselbe. Jedes Salz 
wirkt dabei annähernd so, als wäre es allein, aber in einer 
dem Gesammtgewichte äquivalenten Menge vorhanden, daher 
erklärt es sich, dass in concentrirter Lösung schon relativ 
geringe Gehalte des Salzgemisches an leicht löslichen Salzen 
die Löslichkeit des Zuckers stark erhöhen. Auch anorganische 
Salze lösen in concentrirter Lösung Zucker, sie können also 
praktisch nicht als „negative Melassenbildner* im Sinne der 
alten Theorie Marschall's gelten, vielmehr nehmen an der 
Melassebildung alle vorhandenen Nichtzuckerstoffe in wechseln- 
dem Maasse theil, wie dies Lippmann schon 1882 ausführte. 
3) Normale Melasse ist keine übersättigte Zuckerlösung, sondern 
enthält deshalb eine, das Lösungsvermögen ihres Wassergehaltes 
übersteigende Zuckermenge, weil der Zucker in der Nichtzucker- 
lösung der Melasse leichter löslich ist als im Wasser allein; 
sie ist also eine gesättigte Lösung von Zucker in Nichtzucker- 
lösung. 4) Setzt man der Melasse so viel Wasser zu, dass das 
Verbältniss von Zucker und Wasser jenes der bei dieser Tem- 
peratur gesättigten reinen Zuckerlösung ist, so löst sie noch 
viel Zucker auf. Bei fortschreitender stärkerer Verdünnung 
nähert sich ihr Lösungsvermögen dem des Wassers allein, bei 
sehr starker Verdünnung fällt es sogar unter diese Grenze. 
5) Die Krystallisation des Zuckers aus der Melasse wird keines- 
wegs lediglich durch die Zähflüssigkeit bedingt, sondern in 
erster Linie dadurch, dass die Nichtzuckerstoffe desto mehr 
Zucker lösen, je weiter das Wasser verdunstet wird. Beim 
Einkochen der Melasse wird die Krystallisation nicht nur 
mechanisch gehindert, sondern wesentlich auch deshalb, weil 
die Löslichkeit des Nichtzuckers durch die Gegenwart des Zuckers 
gleichfalls erhöht wird (wie schon Dubrunfaut angab), also 
durch gegenseitige Beeinflussung eine Erhöhung der gesammten 
Löslichkeit stattfindet. 

Die Raffinose folgt den allgemeinen, für den Nichtzucker 
aufgestellten Gesetzen, wirkt aber auch in stärkerer Concentration 
schwächer melassebildend als alle anderen näher untersuchten 
Stoffe (selbst als Chlorkalium!), und ist keinesfalls der „böse 
Melassenbildner“, als welchen sie Tollens anfänglich bezeichnete. 

lH. Theil. Vorschläge zur Aenderung der Iendements- 
berechnung des Rohzuckers mit Berücksichtigung des organischen 
Nichtzuckers, besonders der Raffinose. In Frankreich ist be- 
kanntlich der, dort zuerst von Monnier, Chemiker der Raffinerie 
Say, um 1862 eingeführte sogen. Rendementscoefficient 5 für 
die Asche schon seit Längerem wieder verlassen, vielmehr zieht 
man von der Polarisation 4mal die Asche, 2mal den Invert- 
zucker und 1'/ Proc. für Fabrikationsverlust ab, ferner vom 
Geeldwerthe 2mal die organischen Stoffe, zu 60 Centimes das 
Procent gerechnet. Auch für Deutschland wäre es richtiger, 
den Aschencoefficienten 5, welcher seit jeher allseitig verurtheilt 
wurde, fallen zu lassen, an Stelle der blossen Asche aber den 
gesammten Nichtzucker zu berücksichtigen, denn nicht nur 
nimmt aller Nichtzucker an der Melassebildung Theil, sondern 
es gibt auch organische Stoffe, vor allem die Ueberhitzungs- 
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und Zersetzungsproducte des Zuckers. welche gar nicht an Asche 
gebunden sind, also durch einen blossen Aschencoefficienten 
überhaupt nicht mit getroffen werden können. Ferner würde 
jeder Vorwand entfallen, 7. B. für Raffinose besondere Ab- 
züge zu machen (ausser, wo sie wirklich vorhanden ist, der 
Polarisationscorrectur). Würde man z. B. den gesammten Nicht- 
zucker mit dem (wissenschaftlich allerdings nicht zu begrün- 
denden) Factor 2 multipliciren und das Product von der Polari- 
sation abziehen, so würden, wie eine grosse Reihe Analysen 
von Erstproducten ergeben, die Rendementszahlen von den 
jetzigen nur unerheblich abweichen und nur die sogen. „aschen- 
günstigen“ Zucker niedriger auskommen, die aber sehr häufig 
an organischen Stoffen überreich sind; man hätte also auf 
derselben Basis wie früher eine gerechtere Beurtheilung der 
Waare. Bei Nachproducten wäre jedoch eine neue Basis wün- 
schenswerth, die einzuführen man nicht scheuen sollte. Obwohl 
die Aschenbestimmung mit Unrecht als besonders zuverlässig 
gepriesen wird, so bleibt doch der Haupteinwand gegen die 
Berücksichtigung des Gesammtnichtzuckers zu erwägen, nämlich 
die angebliche Schwierigkeit und Ungenauigkeit der Wasser- 
bestimmung, welche zur Feststellung der Trockensubstanz nöthig 
ist, und die (oft recht willkürliche) Combination dieser mög- 
lichen Fehler mit den bei der Polarisation zulässigen. Nun 
sind aber bezüglich Schärfe und Zuverlässigkeit der letzteren 
neuerdings ganz ausserordentliche Fortschritte gemacht worden. 
Ferner würden, wie auch die hervorragendsten Handelschemiker 
schon längst hervorgehoben haben, mit der Einführung der 
Wasserbestimmung die meisten der jetzigen Polarisationsdifie- 
renzen schwinden, weil diese auf wechselndem Wassergehalte 
der Muster beruhen. Endlich ist die Wasserbestimmung (dir 
mit Unrecht zuweilen als eine indirecte bezeichnet wird) eine 
zuverlässige und sichere, wenn man sich nur geeigneter, jede 
Ueberhitzung ausschliessender Trockenapparate bedient, z. B. der 
Lufttrockenschränke mit Doppelwandung, Asbest- oder Glas- 
einlagen, und des Salzwassers, des Toluols (Siedepunkte 109 
bis 110°), oder entsprechend warmen Dampfes als Heizmaterial. 
Der Bestimmung des Gesammtnichtzuckers, welche ebenso leicht 
und rasch ausführbar ist, als die übliche der Asche, muss mıan 
daher a priori dieselbe Zuverlässigkeit für die Rendements- 
berechnung zuschreiben als letzterer; eine definitive Erledigun:r 
kann jedoch nur die Erfahrung bringen. 


Alberti und Hempel in Magdeburg prüften die von 
Soxhlet empfohlene Methode der Wasserbestimmung bei 
Rohzuckern, unter Berücksichtigung ihres Werthes für die 
Werthberechnung der Rohzucker (Deutsche Zuckerindustrir, 
1892 Nr. 11, besondere Beilage S. 385). 


Bekanntlich hatte sich Soxhlet über die bisher üblichen 
Trockeneinrichtungen dahin ausgesprochen (Zeitschrift für an- 
gewandte Chemie, 1891 S. 364), dass dieselben an drei Fehlern 
leiden, principiellen Fehlern, welche weder eine exacte noch 
eine rasche Trockensubstanzbestimmung gestatten. 

1) Wenn auch ein bis in die Mitte des Trockenraume:s 
reichendes Thermometer eine bestimmte Temperatur zeigt, sc 
ist diese doch nie die wahre Trockentemperatur, in dieser Be- 
ziehung gibt man sich gewöhnlich argen Illusionen hin; mar 
kann in einem Trockenkasten von 25 cm Seitenlänge in ver 
schiedenen Höhen, in der Mitte und namentlich an den aus 
strahlenden Ecken Temperaturdifferenzen von 10° und darüber 
beobachten. Durch Isoliren der Wände ist dieser Uebelstan« 
wohl zu verringern, aber nicht zu beseitigen. 

2) Die zu trocknende Substanz erhält die Wärme durch 
heisse Luft zugeführt, die Luft ist aber, ihrer geringen speci 
fischen Wärme und ihrer schlechten Wärmeleitungsfäbigkei' 
wegen, ein sehr schlechtes Medium für die Wärmeführung. 

3) Die Ventilation ist eine mangelhafte; Oeffnungen ar 
der Thür und an der Decke sind für eine vollkommene Ent 
fernung der feuchten Luft unzureichend und tragen nur noc} 
durch Zuführung kalter Luft zur Vergrösserung der Tempera. 
turdifferenzen im Luftraume bei. 

Hiernach betrachteten die Verfasser den gewöhnlichen Lutt 
trockenschrank für beseitigt und gingen zur Prüfung de 
Trockenapparate von Soxhlet und von Schwackhöfer über. Iı 
Folge derselben sahen sie sich veranlasst, die Vorzüge de 
Sozxhlet’schen Apparates, hauptsächlich die Anwendung de 
Kochsalzlösung und die dadurch bedingte höhere Trocken 
temperatur, sowie die starke Ventilation mit Zuführung heise 
Luft, auf den Schwackhöfer'schen Apparat zu übertragen unci 
ohne Hinzufügung von etwas Neuem, einen aus beiden zu 
sammengesetzten Trockenschrank herzustellen, welchen sie al 
Schwackhöfer-Soxhlet’schen bezeichnen. ? 


? Zu beziehen von Stefan Baumann in Wien, Floriangasse 1 1 
sowie von Johannes Greiner in München, Neubausergasse 49. 
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Mit diesem Apparate haben nun die Verfasser eine grössere 
Reihe von Untersuchungen ausgeführt und nrit denjenigen ver- 
erlichen, welche die directe Wasserbestimmung (Wägung des 
beim Trocknen entweichenden Wassers) mittels eines eigens 
hergestellten, doppelten und Vergzleichsbestimmmungen gestatten- 
den Apparates ergab. 

Alle Untersuchungen wurden wie üblich doppelt und unter 
Anwendung von 10 g Substanz ausgeführt. 

Die Zeitdauer der Erhitzung von 2 bis 3 Stunden hat in 
allen Fällen genügt, da sich bei sämmtlichen Versuchen nach 
einer weiteren Stunde Trocknens so minimale Abnahmen zeigten, 
dass dieselben nicht zu berücksichtigen sind. In der Praxis 
wird man ja bei angestrengtem Betriebe von einer wiederholten 
Trocknung bis zur Lewichtsconstanz absehen müssen. Ver- 
fasser glauben im Allgemeinen für erste Producte eine Zeitdauer 
der Erhitzung von 2, bei Nachproducten von 3 Stunden als 
vollauf ausreichend bezeichnen zu können. Dass diese Zeit bei 
eiligen Untersuchungen und trocknen Producten unbeanstandet 
der Sicherheit des Resultates verkürzt werden kann, ist ihnen 
ebenso bekannt, als sie wissen, dass für abnormal feuchte 
Producte eine Erhöhung derselben erforderlich sein kann. 

Die Versuchsreihe ergibt, dass die indirecte Wasserbestim- 
mung im Schwackhöfer-So.chletschen Apparat gute Resultate 
erzielt und die Differenzen zwischen dieser Bestinnmung und 
der directen Wasserbestimmung durchaus nicht über die ge- 
wöhnliche Fehlergrenze anulytischer Methoden hinausgehen. 
Die Bestimmung des Wassergehaltes in Rohzuckern durch den 
Schwackhöfer- Sorhlet'schen Apparat ist bei Anwendung von 
10 g bis 0,1 Proc. genau und genügt den Anforderungen des 
Handels in vollem Maasse. 

Hiernach gehen die Verfasser auf die Bestimmung der 
anorganischen Bestandtheile in Zuckerproducten ein und be- 
merken, dass sie neuerdings diese Bestimmungen immer mit 
10 g Zucker ausführen und hierdurch die Resultate äusserst 
genau sind. Die Vereinigung der Bestimmung des Wasser- 
gehaltes und der anorganischen Bestandtheile ist bei den- 
jenigen Untersuchungen, welche nicht besonders eilig erfolgen 
müssen, leicht möglich. Der Gang der Untersuchung ist dann 
folgender: 

Etwa 15 g Quarzsand (von der Firma H. Trommsdorff 
in Erfurt neuerdings in guter Qualität geliefert) werden in ein 
flaches Platinschälchen von 58 mm Durchmesser und 18 mm 
llöhe gebracht und mit einem kleinen passenden Platinspatel zu- 
sammen geglüht. (Die Bezugsquelle der Verfasser für diese Platin- 
utensilien ist die Firma G. Siebert in Hanau a. M.) 10 g Zucker 
werden auf einem Tarirblech genau gewogen und in das so 
vorbereitete und nach dem Erkalten vorher gewogene Schälchen 
gebracht. Das Gesammtgewicht wird dann sofort ermittelt. 
Das erste Gewicht ist als Taragewicht für die Bestimmung der 
anorganischen Bestandtheile, das letztere als Bruttogewicht für 
die Ermittelung des Wassergehaltes maassgebend. 

Für die Gehaltsberechnung wird unbeschadet der Genauig- 
keit die Anwendung von 10 g Substanz angenommen. Die 
Masse im Tiegel wird nun unter Vermeidung jedes Verlustes, 
welcher bei einiger Praxis auch wirklich ausgeschlossen ist, 
recht gut durchgemischt und das Schälchen in den Schwack- 
höfer-So:rhlet'schen 'Trockenschrank gebracht. Unter diesen Ver- 
hältnissen genügt, wenn nicht ganz anormal feuchte Zucker 
vorliegen, bei ersten Producten eine Trockendauer von höchstens 
l] '/2, bei Nachproducten eine solche von 2'/2 Stunden. Aus der 
Gewichtsabnahme ist durch Multiplication mit 10 rasch der 
procentische Gehalt zu berechnen. Das Platinschälchen wird 
nun sofort mit voller Flamme in einer passenden Platinnuuffel 
erhitzt. Die Verkohlung des Zuckers geht olıne die geringste 
Gefahr des Ueberschäumens vor sich und jst die vollständige 
Veraschung je nach dem Product in längstens 1'/ bis 2 Stun- 
den beendet. Die Gewichtszunahme verzehnfacht, ergibt den 

rocentischen Gehalt an anorganischen Bestandtheilen. In den- 
jenigen Fällen, in welchen der Handel die Analysenresultate 
sehr rasch fordert, würde sich die getrennte Bestimmung 
des Gehaltes an Wasser und anorganischen Bestandtheilen 
empfehlen. 

Mit Bezug auf die Aschenbestimmung mittels Schwefel- 
säure gelangen die Verfasser durch ihre verglichenen Bestim- 
mungen zu dem Schlusse, dass dieselbe bei Anwendung von 
3 g Substanz — aber auch nur dann — den Vortheil der 
rascheren Arbeit, die Bestimmung der anorganischen Bestand- 
theile bei Anwendung von 10 g den Vortheil einer ausserordent- 
lichen Genauigkeit habe. Die Bestimmung der Sulfatasche er- 
gaben weder relativ, noch viel weniger absolut richtige Zahlen 
und können selbst für Handelszwecke nur so lange genügen, 
als etwas Besseres nicht zur Verfügung stehe. 


Pelle’s Durchflussröhre für ununterbrochene Polarisa- 
tion (1891 282 19) ist von R. Löhr auf Grund seiner 
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Erfahrungen als sehr zweckentsprechend und brauchbar 
empfohlen worden (Deutsche Zuckerindustrie, 1892 Nr. 7). 

Kiehle erhielt ein Patent (D. R. P. Nr. 59432) auf 
eine Quetschmühle zur Herstellung geschliffenen Breies aus 
frischen und aus ausgelaugten Rübenschnitzeln. 


Der Patentanspruch lautet: Eine Quetschmühle, gekenn- 
zeichnet durch das innen gerittelte Gehäuse, in welchem sich 
Mahlwalzen derartig beweren, dass deren geriffelte Peripherie 
unter elastischem Druck gegen das Gehäuse arbeitet, um 
zwischen diesen das Mahlgut zu zerkleinern. 

Die Mühle wird von KX. Kiehle in Leipzig zum Preise von 
250 M. angefertigt. 


v. Lippmann beschrieb das Würfelzuckerverfahren von 
felant (Director der Raffinerie Gräffe in Brüssel) und 
sprach sich sehr günstig über dasselbe aus (Deutsche 
Zuckerindustrie, 1591 Nr. 45 S. 1477). 


Der Grundgedanke des Adanf'schen Verfahrens ist, die in 
entsprechender Weise vorgerichtete Centrifugenlauftrommel direct 
als Füllrefäss zu gebrauchen und die in ihr erkaltete Füll- 
masse ohne Jede Umpackung, ohne Benutzung weiterer Apparate 
und mit einem Minimum von Handarbeit in fertige Zucker- 
platten überzuführen. Für eine Centrifuge braucht man, was 
ja auch ganz natürlich ist, mehr als eine Lauftrommel; Adant 
wendet z. B. 15 bis 20 Stück Trommeln an, zu denen wiederum 
ebenso viele Füllwagen gehören. Vor Beginn der Arbeit 
müssen zunächst die Trommeln zusammengesetzt werden. Jedes 
Trommelgewicht besitzt eine ringförmige Bodenplatte, welche 
vier feste, dreikantige Keile trägt, die so hoch sind, wie die 
fertige Trommel selbst werden soll. Zwischen diesen vier festen 
Keilen werden noch vier bewegliche (von gleicher Gestalt) ein- 
gefügt, so dass man acht Abtheilungen erhält, welche nun 
mit senkrecht stehenden Zwischenblechen, die sich in passend 
angebrachten Rillen radial einschieben lassen, ausgesetzt wer- 
den; schliesslich wird oben ein Deckring aufgelegt und befestigt. 
Das fertige Trommelgerippe stellt also einen Hohleylinder dar, 
dessen Mantel unten durch die Bodenplatte, oben durch den 
Deckring begrenzt ist und durch die Keile in acht Abtheilungen 
getheilt wird, deren jede in der Regel 17 radiale Zwischen- 
bleche besitzt, also 18 Zuckertafeln liefern kann. Der innere 
Hohlraum des Cylinders ist völlig frei und enthält keine Achse 
oder Spindel. Die Zwischenbleche sind entweder so hoch wie 
die Keile oder nur !/s oder !/s so hoch wie diese. Im letzteren 
Falle muss man die senkrecht übereinanderstehenden Lagen 
durch wagerechte Einlerebleche von einander trennen. Der 
Deckring besitzt oberhalb jeder der acht Abtheilungen einen 
Schlitz, auf den zunächst ein genau passender, kleiner Füll- 
trichter aufgeschraubt wird. Die so vorbereitete Trommel wird 
mittels eines hydraulischen Krahnes in ihren, aus zwei con- 
centrischen Blechmänteln bestehenden, am Boden geschlossenen 
Füllwagen gesetzt. Die Füllwagen werden nun unter das Vacuum 
gefahren und die Füllmasse (mit ungefähr 10 Proc. Wasser 
und einer Temperatur von 98° C.) eingesossen. Dieselbe er- 
giesst sich durch eine geeignete Vorrichtung gleichzeitig in 
alle acht Abtheilungen, füllt die Trommel rasch aus, wobei 
die Luft nicht nur durch die Fülltrichter, sondern auch an der 
ganzen inneren und äusseren Peripherie des 'Trommelgerippes 
entweicht. Die gefüllten Wagen lässt man 12 bis 16 Stunden 
ausküblen; nach dem Erkalten werden die Fülltrichter abge- 
nommen und die Schlitze durch Platten dicht geschlossen, 
Durch comprimirte Luft löst man dann den Füllmassenblock 
von Boden und Wanduneen und hebt mittels eines Krahnes 
das ganze, von kalter Zuckermasse erfüllte Trommelgerippe 
heraus. Von dieser Zuckermasse wird die äusserste, stets etwas 
zähe Schicht abrekratzt, worauf dieselbe zum Schleudern bereit 
ist. Der Abfall ist nur 1,5 bis höchstens 2,5 Proc., der zum 
Auflösen zurückgeht. Die gefüllte Trommel wird nun in die 
Centrifuge eingesetzt; der Konus des eigentlichen Centrifugen- 
körpers ist derartig dimensionirt, dass er den Hohlraum des 
Trommelsrerippes nur oben und unten völlig ausfüllt und dichtet, 
während im Uebriren zwischen seiner Oberfläche und der Innen- 
wand der Füllmassenschicht ein leerer, rinstörmiger Raum 
verbleibt, welcher mit der Deckvorrichtung ın Verbindung steht. 
Es wird nun der Deckel geschlossen und bei 650 bis 700 Um- 
drehungen in der Minute der Grünsyrup abgreschleudert; hier- 
auf deckt man bei 150 bis 200 Touren mit dem gebrauchten 
Decksyrup der vorherigen Schleuderung, entfernt dessen Rest 
wieder bei voller Geschwindigkeit, führt dann (wieder bei 150 
bis 200 Touren) die frische Deckkläre ein und centrifurirt 
schliesslich bei voller 'Tourenzahl fertig. Auf 480 k Füllmasse 
bester Qualität braucht man 80 bis 100 1 frischer Deckkläre 
und gewinnt bei einer gesammten Schleuderzeit von 25 bis 
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40 Minüten etwa 335 k feuchte Platten; da acht Abtheilungen 
zu 18 Tafeln vorhanden sind, so liefert jede Schleuderung 
144 Tafeln, deren Höhe 760 mm (oder 380 und 254 mm), deren 
Breite (Tiefe) 220 mm und deren Dicke 25 bis 30 mm (oder 
beliebig mehr) beträgt. Die fertig geschleuderte Lauftrommel 
wird mittels des Krahnes aus der Centrifuge gehoben und ab- 
gebaut. Die Zuckerplatten kommen in die 'Trockenstube und 
die frei werdenden Bestandtheile des 'Trommelgerippes dienen 
dazu, sofort eine neue Trommel zu bauen. Die Zuckerplatten 
werden 10 bis 15 Stunden, zuletzt bei 50° C., getrocknet. Nach 
den Angaben Adants liefern 100 k Füllmasse etwa 70 bis 
72 Proc. feuchte (mit 2 Proc. Wasser) oder etwa 69 bis 71 Proc. 
trockene Platten. Aus 100 k trockenen Platten erbält er un- 
vefähr 84 Proc. ranrirte, 3 Proc, unrangirte und 5 Proc. Ab- 
fallwürfel, sowie etwa 8 Proc. Süwemehl. Die Arbeitskosten 
betragen vom Füllhaus bis zur Trockenstube nur 29 Centimes 
auf 100 k Tateln. Eine Centrifuge erfordert 7 P zum Beginn 
und 4 zur Erhaltung der Bewegung. 

Die Vortheile des Adant'schen Verfahrens sollen folgende 
sein: 1) Die Arbeit ist eine sehr reinliche und der Abfall an 
Füllmasse ein minimaler. 2) Bei mässigem Deckklärverbrauch 
wird ein vorzügliches, sehr gleichmässiges Product gewonnen, 
denn zerbrochene oder von Luftblasen durchsetzte Platten 
kommen kaum vor. 3) Die Leistungsfähigkeit ist eine sehr 
grosse, daher der Raumbedarf ein geringerer und der Kraft- 
verbrauch ein verhältnissmässig kleiner. 4) Die Arbeitskosten, 
insbesondere die Löhne, sind sehr billig. 

Im Februarheft 1892 der Zeitschrift des Vereins für die 
Rübenzurkerindustrie des Dewgschen Reiches wird diese Beschrei- 
bung durch eine Abbildung der betreffenden Einrichtung er- 
läutert. 


Das Urtheil des deutschen Reichsgerichts wider das 
Steffen sche Raffinationsverfahren® (aus Nene Zeitschrift für 
Rübenzuckerindustrie vom 16. December 1891, Bd. 27 
Nr. 24). 

Im Namen des Reiches. 


In der Patentstreitsache 
des Civilingenieurs Carl Steffen in Wien und des Raimond Racy- 
mäcker in Tirlemont, Nichtigrkeitsbeklagten und Berufungsklüäger, 

wider 
den Geh. Regierungsrath Prof. Dr. Scheibler in Berlin, Nichtig- 
keitskläger und Berufungsbeklagten, 
hat das Reichsgericht, Erster Civilsenat, in der Sitzung vom 
9. November 1891, an welcher theilgenommen haben: 
der Präsident Drechsler 
und die Reichsgerichtsräthe Dr. Dreyer, Dr. Bolze, Rehbein, 
Dr. Behrend, Stolterfoth und Winchenbach, 
für Recht erkannt: 

Die Entscheidung des Kaiserlichen Patentamtes vom 6. April 
1891 wird bestätigt; die Kosten des Berufungsverfahrens werden 
den Berufungsklägern auferlegt. 

Von Rechts wegen. 


Gründe: 

Den Nichtigkeitsbeklassten ist das Patent 31486 auf ein 
Verfahren zur Gewinnung von weissem Zucker aus Rolhzucker 
und das Patent 33284 auf ein Verfahren zur Gewinnung von 
welssem Zucker aus Rohzuckerfüllmassen, das erste vom 1. Juni 
1584 ab, das zweite vom 20. Juli 1854 ab, ertheilt worden. 
Der Anspruch des ersten Patents lautet so: 

„Das Verfahren, aus Rohzucker weissen Zucker zu gewin- 
nen, darin bestehend, dass der Rohzucker in Form von losen 
krystallen in einer Auslaugebatterie mit reiner gesättigter 
Zuckerlösung derart behandelt wird, dass der Rohzucker mit 
der Reinigungsflüssigkeit einen Kryställbrei bildet, wobei die 
Reinigungsflüssigkeit, welche bei dem ältesten im Kreisprocess 
befindlichen Krystallbrei eintritt, so lange über in die Batterie 
neu eingeführte Rohzuckermengen geführt wird, bis der älteste 
Krystallbrei, mit reiner Zuckerlösung durchtränkt, rein aus 
dem Kreisprocess gezogen werden kann, während aus dem 
jüngst in die Batterie eingeführten Rohzucker die Reinigungs- 
Nüssigkeit in Form einer melasseähnlichen Flüssigkeit abge- 
zogen wird.“ 

Die Ansprüche des zweiten Patentes lauten so: 

al) Der Ersatz der im Anspruch des Hauptpatentes ge- 
nannten Rohzuckerkrystalle durch getrocknete Füllinasse. 

2) Der Ersatz der reinen Zuckerlösung beim Auslauge- 
verfahren nach dem Anspruch des Hauptpatentes durch Wasser, 
welches dem ältesten im Auslaugeapparat befindlichen Kry- 
stallbrei zugeführt wird.“ 


3 Vgl. Oesterr. Wochenschrift des Centralvereins für Rüben- 
zucker-Industrie. 


Der Geh. Regierungsrath Prof. Dr. Scheibler in Berlin hat 
die Vernichtung dieser beiden Patente beantragt, und das 
Kaiserliche Patentamt hat am 22. Januar 1891 die Patente für 
nichtig erklärt. Gegen diese Entscheidung haben die Nichtig- 
keitsbeklagten die Berufung eingelegt. Dieselbe war indessen 
im Wesentlichen aus den Gründen der Vorentscheidung, welche 
die Berufungskläger vergebens zu widerlegen versucht haben, 
zurückzuweisen. In dem Hauptpatente wird ein Verfabren 
unter Schutz gestellt, Rohzucker mit reiner gesättigter Zucker- 
lösung so zu behandeln, dass die Zuckerlösung den dem Roh- 
zucker anhaftenden Syrup abwäscht; die abtliessende unreine 
Flüssigkeit wird dann zur Auslaugung einer zweiten Menge 
von Rohzucker verwendet, während der ersten Menge Rohzucker 
wieder eine gesättigte Zuckerlösung zugeführt wird, und mit 
diesen Auslaugungen wird in einer ganzen Anzahl hinterein- 
ander der Behandlung unterworfenen Zuckermengen fortgefahren, 
bis zuletzt auf der einen Seite gereinigter Zucker, auf der 
anderen Seite Melasse übrig bleibt. Eın solches Verfahren war 
zur Zeit der Anmeldung der Erfindung nicht mehr neu. 


In dem Lehrbuch der Chemie von Otto, 3. Auflage 1851 
S. 705. wird das Schüfzenbach'sche Verfahren beschrieben. Nach 
diesem wird einer in Kästen gefüllten Rohzuckermasse Syrup 
aufgegossen, welcher von einem reineren Zucker abgelaufen ist. 
Es wird hervorgehoben, dass dieser Syrup den schlechten Syrup 
aus den Krystallen verdränge, so dass aus den an dem Kasten 
unten angebrachten Röhren ein schlechterer Syrup abtliesse. 
Es lasse sich diese Reinigung durch wiederholtes Aufgiessen 
eines immer besseren Syrups, wie man ihn durch Decken besserer 
Rohzucker erhält, nach und nach so vollständig erreichen, dass 
es möglich werde, aus dem zweiten Product sogleich einen 
schönen Farin zu erhalten. Dabei verwende man den Syrup, 
welcher nach dem Verdrängen des schlechteren von den Kästen 
abläuft, zum Decken von solchem Zucker, dessen Reinigung noch 
nicht so weit erreicht sei. 

In Muspratt's Chemie, 2. Auflage, 1870 S. 146, wird das 
Schützenbach'sche Verfahren mit der Bemerkung beschrieben: 

„Da der zum Decken verwendete Syrup als eine gesättigte 
Zuckerlösung zu betrachten ist, die nur durch ein Verdrängen 
den vorhandenen schlechteren von den Krystallen trennt .. .* 

In D. p. J. 1844 92 291 wird veröffentlicht: 

Nachdem der Zucker in Krystallen gewonnen ist, braucht 
man, um ihn zu entfärben, nur das systematische Auswaschen 
desselben mit kaltbereiteten Zuckerlösungen mittels der von 
Schützenbach erfundenen Vorrichtungen vorzunehmen ... 

S. 292 wird bemerkt: 

Die Principien, auf welche Srhützenbach sein neues Ver- 
fahren gründete, bewähren sich demnach als vollkommen prak- 
tisch, während man hätte befürchten können, dass dieser Ge- 
danke noch lange Zeit bloss im Bereiche der reinen Theorie 
heimisch bleiben möchte; denn es gehen gegenwärtig aus den 
nach diesem Verfahren arbeitenden Fabriken nur zweierlei 
Producte hervor, nämlich vollkommen weisser Hutzucker und 
eine Melasse, welche so erschöpft ıst, dass sie zu nichts mehr 
taugt als zum Branntweinbrennen. Alle Zwischenproducte sind 
verschwunden. 

Danach war der Gedanke, die Zuckerraffination durch fort- 
gesetzte Auslaugungen mit Anwendung gesättigter Zucker- 
lösungen zu betreiben, nicht mehr neu, als die Beklagten ihre 
angebliche Erfindung anmeldeten. 

Der ıwitbeklarte Steffen hat nun zwar hiergegen einge- 
wendet, Schützenbach habe seine Auswaschungen nicht so weit 
fortgesetzt, dass zuletzt nur eine nicht weiter verwendbare Me- 
lasse übrig blieb, vielmehr gehe aus der eigenen Veröftent- 
lichung Schützenbach's in D. p. J. 1844 93 36 ff. hervor, dass 
Schützenbach den abfliessenden Syrup weiter verkocht habe. 

Alleın, wenn das auch anzunehmen wäre, so bestätigt die 
oben ansezogene Veröffentlichung, vgl. D.p. J. 1844 92 292, 
nicht, dass man hierbei in der Praxis stehen geblieben ist. 
Diese Veröffentlichung legte vielmehr jedem Sachverständigen 
den Gedanken nahe, bloss mittels fortgesetzter Auswaschung 
eben das Resultat zu erzielen, welches die Beklagten erreicht 
haben, den Zucker und den unreinen Syrup so von einander 
zu trennen, dass auf der einen Seite weisser Zucker, auf der 
anderen Seite eine erschöpfte Melasse übrig blieb. 

Damit widerlegt sich denn auch das in der mündlichen 
Verhandlung vor dem Reichsgericht aus den Patentertheilungs- 
acten vorgetragene Gutachten des Prof. Dr. Norhlet. Derselbe 
erklärt, man würde wahrscheinlich schon früher das Verfahren 
der systematischen Auslaugung für den von den Beklagten 
verfolgten Zweck solchen Fabrikationsbetrieben entlehnt haben, 
welche auf dem genannten Wege werthvolle Extracte in con- 
centrirter Form aus minder werthvollen Rohmaterialien bei 
wöglichster Erschöpfung der letzteren gewinnen. Der Sach- 
verständige findet den Erfindungsgredanken der Beklagten darin, 
dass diese sich gewissermaassen die Aufgabe stellten, zunächst 
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Melasse zu machen, um reinen Zucker als Extractionsrückstand 
zu gewinnen. 

Allein eben dieser letzte Gedanke war durch Schützenbach 
vorweggenommen, und wenn nun die Beklagten das in anderen 
Fabrikationsbetrieben angewendete Verfahren, fortgesetzt und 
so lange auszulaugen, als auf diesem Wege überhaupt noch 
eine Trennung der von einander abzuscheidenden Stoffe zu 
erzielen war, auf die Scheidung der im Rohzucker enthaltenen 
Zuckerkrystalle und des denselben anklebenden Syrups anwen- 
deten, so war angesichts der in anderen Fabrikationsbetrieben 
fortgesetzten Auslaugung in der Verbesserung des Schützenbach- 
schen Verfahrens keine Erfindung zu erblicken, selbst wenn 
das Schützenbach’sche Verfahren der blossen Auslaugung vor 
der Anmeldung der Beklagten bis zu jenem Extrem nicht fort- 
gesetzt worden wäre. 

Dass aber in der Besonderheit der von den Beklagten 
angewendeten Methode irgend eine Erfindung steckte, ist 
von denselben zur Ueberzeugung des Gerichts nicht dargelegt 
worden. 

Der Mitbeklagte Steffen hat zwar vor dem Reichsgericht 
auszuführen gesucht, dass Schützenbach, wie sich aus den ver- 
öffentlichten Resultaten ergebe, übersättigte Zuckerlösung an- 
gewendet habe, während von den Patentträgern gesättigte 
Zuckerlösung anempfohlen sei. Allein aus der Publication 
Muspratt war jeder Sachverständige auf die gesättigte Zucker- 
lösung hingewiesen. Und da, wie der Mitbeklagte selbst ein- 
geräumt hat, er das Gesetz, wie übersättigte Zuckerlösung 
wirkt, nicht gefunden hat, dasselbe vielmehr nach seiner Dar- 
stellung den Technikern allgemein bekannt war, so wussten die 
Techniker auch, dass sie, wenn sie eine fortgesetzte Auswaschung 
vornehmen wollten, zweckmässiger Weise dabei eben nur gesät- 
tigte und nicht übersättigte Zuckerlösungen anzuwenden haben 
würden. Ebenso war es vor der Anmeldung der Beklagten 
als völlig selbstverständlich Jedermann bekannt, dass die Er- 
haltung eines breiartigen Zustandes der auszuwaschenden Masse 
die Auswaschung erleichtern werde, dass also zu vermeiden 
sein werde, dass zu wenig Flüssigkeit zugeführt werde, oder 
dass sich feste Klumpen bildeten. "Endlich haben die Beklagten 
bezüglich der Apparate und der Art ihrer Benutzung überall 
auf bekannte Dinge verwiesen. Miteinigem Schein von Recht hat 
der Rechtsanwalt der Beklagten geltend gemacht, es müsse doch 
eine Erfindung vorliegen, da sich so viele bedeutende Fabriken 
dazu entschlossen hätten, von den Beklagten Licenzen zu 
nehmen; es sei dies auch, wie von ihm unter Beweis gestellt 
wurde, selbst von den Directoren solcher Fabriken geschehen, 
denen das Schützenbach'sche Verfahren bekannt gewesen sei. 
Auch sei auf diese für die Industrie wichtige Verbesserung vor 
den Beklagten Niemand gekommen. Endlich sei das Verfahren 
nicht ohne Schwierigkeiten auszugestalten gewesen. Das er- 
gebe sich daraus, dass der Fabrikeninspector Anthon in Prag 
nach den Veröffentlichungen in D. p. J. 1368, 189 248 von fort- 
gesetzten Laboratoriumsversuchen spricht, ohne dass er bis dahin 
gelangt sei, die Sache als technisch reif ansehen zu können. 


Indessen diese von den Beklagten angerufene Veröffent- 
lichung Anthon’s bestätigt nur, dass diese wirklich eine Erfin- 
dung nicht gemacht haben. Schon Anthon hatte sich danach 
den Zweck vorgesetzt, sich durch Versuche davon zu über- 
zeugen, ob sich die Verschlechterung des ersten Ablaufes so 
weit treiben lasse, dass es zuletzt zu einem wirklichen Melassen- 
ablauf komme. Er bejaht diese Frage und erklärt, dass er zu 
diesem Resultate ohne irgend ein Hınderniss und ohne irgend 
eine Beobachtung gelangte, welche die Besorgniss hätte auf- 
kommen lassen, dass im Grossen nicht derselbe Erfolg in gleicher 
Weise zu erzielen wäre (S. 249). Dass er in dieser Mittheilung 
dem Fachmann nichts technisch Reifes geboten habe, erklärt 
er (S. 251) daraus, dass er nicht in der Lage war, seine Ver- 
suche im Grossen zun Abschluss bringen zu können. Wenn 
es danach auch einer Ausprobirung der bekannten Mittel be- 
durfte, um dasjenige technische Verfahren festzustellen, welches 
im Grossen am zweckmässigsten anzuwenden sein möchte, so 
ist die zweckmässigste Gestaltung bekannter Methoden und 
Handgriffe doch lange noch keine Erfindung. 

Dass aber die Beklagten keineswegs die einzigen waren, 
welche glaubten, eine solche zweckmässige Gestaltung gefunden 
zu haben, ergibt sich aus dem in den Patentertheilungsacten 
ersichtlichen Einspruch des Gustav Vibrans und seinen detail- 
lirten Darstellungen. 

Endlich erklären sich die Licenzgesuche der Zuckerfabriken 
daraus, dass eben diese Fabriken behindert waren, ein Ver- 
fahren anzuwenden, welches patentirt war; es ist auch eine 
Erfahrung, welche das Reichsgericht bei vor ihm verhandelten 
Patentprocessachen mehrfach gemacht hat, dass Gewerbe- 
treibende glauben, sich geschäftlich besser zu stehen, wenn sie 
die Licenzgebühr zahlen, als wenn sie durch eine von ihnen 
erhobene Nichtigkeitsklage das Resultat herbeiführen, dass das, 
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was patentirt ist, nun von ihren Concurrenten frei benutzt 
werden kann. 

Auf die beantragte Beweiserhebung war bei dieser Sach- 
lage nicht einzugehen, vielmehr die Vernichtung des Hanpt- 
patentes und des damit innig zusammenhängenden Zusatz- 
patentes zu bestätigen. Es waren auch den Berufungsklägern 
die Kosten dieser Instanz aufzuerlegen. 


(Fortsetzung folgt.) 


Annäherungsformel für den Umfang einer Ellipse. 


Eine Annäherungsformel für den Umfang U einer Ellipse 
hat Boussinesg in einer Sitzung der Akademie der Wissen- 
schaften mitgetheilt. Dieselbe lautet nach Genie civil 
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wo a und b die halbe RM bezieh. halbe kleine Achse be- 
deuten. Diese Formel ist hinreichend angenähert, solange die 
Excentricität um 0,03 bis 0,04 geringer ist als 1. 


Die Benutzung unterirdischer Wasserläufe. 


Zu St. Augustine in Nordamerika besitzt das Teon-Hötel 
einen artesischen Brunnen, der seit 3 Jahren einen gleichmässig 
starken (300 mm) Wasserstrahl 10,6 m hoch in die Luft wirft 
und der eine Turbine zum Betriebe einer elektrischen Licht- 
anlage bethätigt. In Dakotas sind mehr als 140 solcher Brunnen 
von 150 bis 550 m Tiefe bei einer Pressung von 160 bis 187 Pfd. 
auf den englischen Quadratzoll in Thätigkeit. Durch Turbinen 
nutzbar gemacht, liefern sie Trinkwasser in die Städte, schützen 
sie vor Feuer und treiben Maschinen mit geringen Kosten. In 
Yankton speist ein artesischer Brunnen eine 40 P-Turbine, die 
am Tage eine Seilerei treibt und des Nachts elektrisches Licht 
erzeugt. In Springfield, S. D., treibt ein Rohrbrunnen eine 
Walzenmühle, die täglich 60 Fass (je 89 k) Mehl erzeugt. 
Das Bohrloch hat 200 mm Durchmesser und eine Tiefe von 
180 m; in der Secunde werden 2381 Wasser ausgeworfen. Je 
nach dem Durchmesser der Düse, die man aufsetzt, wird bei 
50 mm der Strahl 29,2 m hochgeworfen, bei 100 mm 20,67 m 
und bei 200 mm Durchmesser 8,86 m. 

Der Wasserstrahl wird unmittelbar in eine Turbine geleitet, 
die 41 HP an die Welle abgibt; die Mühle erfordert nur 35 HP, 
die überflüssige Kraft wird zur Erzeugung elektrischen Lichtes 
verwendet. Die Turbine macht ın der Minute 800 Umdrehungen. 
Von dem unterirdischen Wasserlaufe werden also rund 70 HP 
in den Dienst der Industrie gestellt. (Uhland’s Maschinen- 
Constructeur.) 


Kraftversorgung der Chicagoer Weltausstellung. 


Die Anlagen für Dampf- nnd Elektricitätserzeugung an- 
lässlich der Weltausstellung in Chicago dürften alles in dieser 
Richtung Dagewesene übersteigen. 24000 HP werden zum An- 
trieb simmtlicher Maschinen erforderlich sein. Auf der letzten 
Pariser Weltausstellung waren nur 6000 HP erforderlich. In 
der Maschinenhalle werden die Maschinen durch sechs Trans- 
missionsleitungen angetrieben. Jede der vier Sectionen erhält 
eine eigene Maschine, es werden demnach 24 Maschinen von 
125 bis 200 HP gebraucht werden. Drei elektrische Krahne, 
deren jeder eine Maximalgeschwindigkeit von 122 m in der 
Minute erhält, werden die ganze Maschinenhalle bestreichen. 
Die Ausstellung der Pumpen und Wasserleitungsmaschinen wird 
sich am Ostende der Halle befinden, und werden die Pumpen 
das für die Springbrunnen und für sonstige Zwecke erforder- 
liche Wasser, 181738 cbm täglich, beschatten. 

Die elektrische Kraftanlage wird in dem Anbau zur Ma- 
schinenhalle untergebracht werden, woselbst eine Anzahl Ma- 
schinen verschiedener Art mit zusammen 16000 HP die zur 
Beleuchtung und Kraftversorgung erforderliche Strommenge 
erzeugen wird. 

Dampfkraft wird nur in der Maschinenhalle angewendet 
werden, in den anderen Gebäuden kommt die Elektricität zur 
Verwendung, die von einer Centralstelle aus dorthin geleitet. 
wird. Es ist noch nicht bestiinmt, ob Kohle oder Rohpetroleum 
als Brennmaterial dienen wird. Um diese mächtige Anlage 
während der Dauer der Ausstellung zu betreiben, werden nicht 
weniger als 75000 t Kohle oder 225000 Barrels Rohpetroleum 
erforderlich sein. Die Beaufsichtigung und Wartung der ver- 
schiedenen Maschinen wird von 250 Ingenieuren, Maschinen- 
wärtern u.s. w. besorgt werden. (Der Müller.) 


Elektrische Kraftleitung von Tivoli nach Rom. 


Vor Kurzem ist die seit 1889 in Vorbereitung befindliche 
elektrische Kraftleitung von Tivoli nach Rom eröffnet worden. 
Die zum Betriebe des Stromerzeugungswerks erforderliche 
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Wasserkraft wird aus einen Kanal entnommen, welcher das 
Abtlusswasser anderer Wassertriebwerke sammelt, so dass Jen 
herrlichen Fällen des Aniene kein Abbruch geschieht. Die 
römische Gasgesellschaft hat als Eigenthümerin der neuen 
Anlage vier secundliche Cubikmeter mit 50 m Fallhöhe er- 
worben, etwa 2000 nutzbare H’, d.h. den zehnten Theil der 
Kraitleistung. welche der Aniene beim niedrigsten Wasserstand 
an jener Stelle zu ermitteln vermag. Hiermit werden, ein- 
begriffen die Ersatzmaschinen, sechs grosse Turbinen von je 
350 und drei kleine von je 50 HP getrieben. An erstere sind 
unmittelbar sechs Wechselstrommaschinen von 45 Ampere 
Stromstärke und 6000 Volt Potentialdifferenz angeschlossen, 
an letztere dagegen kleinere Gleichstrommaschinen. Die Ueber- 
tragung des mit 5000 Volt gespannten \Wechselstroms von dem 
Stromerzeugungswerk in Tivoli nach dem Umischaltungswerk 
bei der Porta Pia in Rom erfolgt auf 25 kın Länge durch je 
zwei Kupferseile für Hin- und Rückleitung. Diese 7,5 bis 9,3 m 
über der Bodenoberflüche angebrachten Seile sind alle 35 m 
mittels Porcellan-Isolatoren an Stützen aus je zwei gekuppelten 
tHusseisernen [[-Trägern befestigt. Im Umschaltungswerk erfolgt 
die Umformung des hochgespannten Wechselstroms in die Ver- 
brauchsleitungen auf doppelte Weise: 1) durch Umformen in 
Parallelschaltung mit gleichmässiger niedriger Spannung für 
Glühlampen, 2) durch Maschinen in Gruppenschaltung mit 
gleichmässiger Stromstärke für Reihen von Lampen und elek- 
trischen Arbeitsmaschinen. Innerhalb der Stadt sind einstweilen 
10 km Kabel mit gleichmässiger Spannung und 14 Stromkreise 
mit Reihenschaltung vorhanden. Zu den 41 auf öffentlichen 
Plätzen befindlichen Bogenlampen kommen nunmehr weitere 167, 
mit denen die wichtigsten Strassen beleuchtet werden. Die 
Ausnutzung der übertragenen Kraft für das Kleingewerbe dürfte 
sich in Rom nur langsam verwirklichen. Der Entwurf rührt 
vom Ingenieur Prof. Mengarini her, die Maschinenanlagen sind 
von Ganz in Budapest entworfen und ausgeführt, (Centralblatt 
der Bauverwaltung.) | 


Löthen von Aluminium. 


(segossenes Aluminium lässt sich auf die Weise löthen, 
dass man die zu lötlienden Stellen einander nähert, mit Sand 
umgibt und geschmolzenes Aluminium dazwischen giesst. 

Dünne Aluminiumplatten und Aluminiumbronze mit nicht 
mehr als 5 Proc. Gehalt an Aluminium lassen sich leicht mit 
Zinn löthen, nachdem man vorher die Lötlhstellen mit einem 
Gemisch aus Harz, Talg und Zinkchlorid bestrichen hat. Be- 
trägt der Gehalt der Aluminiumbronze mehr als 5 Proc. Alu- 
minium, so wird das Löthen schwierig und unmöglich, wenn 
die Bronze mehr als 10 Proc. Aluminium enthält. Das Löthen 
wird erleichtert durch galvanısches Verkupfern der Löthstelle. 

Nach Angaben von Page und Anderson lässt sich Aluminium 
mit Chlorsilber löthen. (Nach Schweizerische Wochenschrift für 
Chemie und Pharmacie, 1892 87, durch Pharmaceutische Central- 
halle, 1842 Bd. 33 8. 176.) 


W.A.Turbayne’s Regulirung für elektrische Bogenlampen. 


Nach seinem englischen Patente Nr. 9029 vom 28. Mai 1891 
bringt W. A. Turbayne in Toronto, Canada, die Eisenkerne C 
und J in dem Reihen-Solenoid A aus 
starkem und dem Nebenschluss-Sole- 
noid B aus feinem Draht mittels Ge- 
lenken an einem um Zapfen in seiner 
Mitte drehbaren Hebel Fan, welchen 
ein Gegengewicht E in wagerechter 
Stellung zu erhalten strebt. Geht 
ein Strom durch das Reihen-Sole- 
noid A, so senkt dessen Kern C, wie 
in der Abbildung, die Klemme H, 
durch deren elliptisches Loch der Kohlenträger G hindurchgeht, 
und klemmt diesen fest, worauf bei der weiteren Bewegung 
der Träger empor bewegt wird. Die Regulirung besorgt das 
feindrähtige Solenoid B, welches die Klemme J/ wagerecht 
stellt, so dass sich der Träger (r senken kann. 


Hemmung der Wasserstoffentwickelung durch Queck- 
silberchlorid. 


Um eine langsame Wasserstoffentwickelung zu beschleu- 
nigen, setzt man bekanntlich zu der angewandten Säure einen 
Tropfen emer Platinchlorid- oder Kupfersulfatlösung. Will 
man dagegen eine Wasserstoffentwickelung plötzlich hemmen, 
so erreicht man das durch eine 10Oproc. Quecksilberchlorid- 
lösung, und zwar genügen nach H. Bornträger 1 bis 2 Tropfen, 
selbst wenn Platinchlorid zugegen geweren ist. 

Es bildet sich durch diesen Quecksilberchloridzusatz ein 
Wuecksilberplatin-Zinkamalgam, das selbst von heisser Salpeter- 
siure nicht angegriffen wird. Erst durch Erhitzen des Zinks 


in einem Tiegel wird dasselbe durch Verdampfen des Queck- 
silbers wieder brauchbar. 

Salpetersaures Quecksilberoxyd und salpetersaures Queck- 
siiberoxydul hemmen die Wasserstoffentwickelung nicht. (Nach 
lP’harmaceutische Centralhalle, 1392 Bd. 33 S. 107.) 
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Conferences faites au laboratoire de M. Friedel. 1889/90. 
Paris. Georges Carre, éditeur rue Saint-Andre-des- 
Arts 58. 1892. 


Das Werk enthält 7 Vorträge von Schülern Friedel's: 
Ph. A. Guye: Ueber den kritischen Punkt und die Zustands- 
gleichung der Gase; KR. Lespieau: Ueber den osmotischen Druck: 
F. Couturier: Ueber die Pinakone; V. Auger: Ueber die Chlo- 
ride zweibasischer Säuren; C. Bigot; Ueber einige Derivate des 
Glycerins: L. Tissier: Ueber die Oxydation von Kohlenwasser- 
stoften; Demetre Vladesco: Ueber Diazoverbindungen der Fettreihe. 


Gührungstechnische Untersuchungsmethoden für die 
Praxis der Spiritus- und Presshefeindustrie von 
Emil Bauer, technischer Leiter der Spiritus- und Pot- 
aschefabrik in Raab, mit 40 eingedruckten Holzstichen. 
Braunschweig 1891. Druck und Verlag von Friedrich 
Vieweg und Sohn. 


Während für verschiedene Zweige der Industrie schon seit 
länger analytische Specialwerke existiren, entbehrte die Spiritus- 
industrie bis vor kurzem ein solches Buch. Für den Praktiker, 
welcher nur in den seltensten Füllen in der Lage ist, das für 
ihn Wissenswerthe direct aus den Zeitschriften zu schöpfen, ist 
deshalb ein Buch wie das vorliegende von besonderem Werthe. 
Es sind in demselben die neuesten Fortschritte auf dem Gebiete 
der Gährungsgewerbe berücksichtigt und von dem Verfasser in 
der Hauptsache nur solche Methoden aufgeführt, welche von 
ihm selbst auf ihre Brauchbarkeit geprüft worden sind. Das 
Werk wird den Gährungstechnikern gute Dienste leisten, aber 
auch von Chemikern in Zuckerfabriken, sowie von Agricultur- 
chemikern mit Vortheil benutzt werden können. 


Lehrbuch der technischen Gasanalyse von Prof. Dr. 
Clemens Winkler. Zweite Auflage. J. G. Engelhardt- 
sche Buchhandlung. Freiburg 1592. 


Das bekannte, ausgezeichnete Lehrbuch der technischen 
Gasanalyse von Winkler ıst in 2. Auflage erschienen. Fast 
möchte es überflüssig erscheinen, auf ein allgemein als vor- 
züglich anerkanntes Werk noch besonders aufmerksam zu 
machen, hat sich doch jeder mit technischer Gasanalyse Be- 
schäftigende von der Brauchbarkeit der in dem Buche mit- 
getheilten Methoden und der geschickten Auswahl und über- 
sichtliehen Anordnung des Stoffes überzeugt. Mag dieses 
Lehrbuch als Rathgeber bei der Ausführung von Gasanalysen 
in der Praxis oder als Leitfaden beim Unterrichte im Labora- 
torıum benutzt werden, immer wird es sich durch die un- 
bedingte Zuverlässigkeit der darin aufgetührten Verfahren aus- 
zeichnen. Der Herr Verfasser stellt in seinem Werke dem Leser 
den reichen Schatz seiner Erfahrungen auf dem von ihm zuerst 
mit Erfolg bearbeiteten Gebiete der technischen Gasanalvse 
zur Verfügung. Möge das Winkler'sche Lehrbuch in seiner 
2. Auflage noch weitere Verbreitung finden, als dies schon mit 
der 1. Auflage der Fall war, und möge dadurch die Ueber- 
zeugung von der Wichtigkeit der Gasanalyse für die Praxis 
bei den technischen Chemikern und Ingenieuren immer mehr 
gefestigt werden. 


Acht Thesen gegen die Münchener Schwemmkanali- 
sation, besprochen von Max v. Pettenkofer. Aus den 
Münchener medicinischen Abhandlungen. V. Reihe. 3. Heft. 
Verlag von J. F. Lehmann, München 1892. Preis 1 M. 


Der berühmte Verfasser wendet sich in dieser Broschüre 
gegen eine Abhandlung von Dr. H. Willemer in Landshut, in 
welcher der letztere auf Grund seiner Untersuchungen zu dem 
Ergebniss gekommen war, dass durch Einführung der Schwemm- 
kanalisation eine erhebliche Verunreinigung der Isar zu be- 
fürchten sei. Demgegenüber hält v. Pettenkofer seinen schon 
früher präcisirten Standpunkt fest, dass in Folge der selbst- 
reinigenden Kraft des Flusses eine Verunreinigung des Wassers 
der Isar nicht nachzuweisen und nicht zu erwarten sei. Die 
Broschüre ist für lIygieniker und Chemiker von Interesse. 


Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 
in Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst, 
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Neuere Turbinen. einem Triebrade bewegbarer Schieber die betreffenden Ein- 
trittsöffnungen frei gibt und die anderen schliesst ; derselbe 

(Schluss des Berichtes S. 175 d. Bd.) Schieber kann auch sämmtliche Oeffnungen schliessen, wenn 
Mit Abbildungen. Stillstand bezweckt wird. Für jedes Laufrad sind drei 

In den Steinkohlengruben der Bergwerksgesellschaft Oeffnungen, welche insgesammt 45 ] Aufschlagwasser in 
von Montrambert und Berandiäre an der Loire wird nach | der Secunde eintreten lassen, die aber nur beim Anheben 
Bd. 16 8.488 des Génie civil eine unterirdische Turbine | verwendet werden. Die Uebertragung der Turbinenleistung 
zum Fördern von 250 Förderkörben zu 900 k innerhalb | auf die Achse geschieht mittels eines Schneckenrades, 
24 Stunden benutzt, was bei der Förderhöhe von 50 m | wie aus Fig. 23 und 24 ersichtlich ist. In der Nähe des 
einer Arbeit von 11250000 mk entspricht. Das zur Ver- | Vertheilungsschiebers ist zur Vermeidung von Stössen ein 
fügung stehende Gefälle entspricht 34 650 000 mk, ist also Windkessel angebracht, der vom Turbinenrad gefüllt werden 
bei einem Wirkungsgrade von nur 40 Proc. noch voll- | kann. 

Der Behälter für das Aufschlagwasser hat 4 qm Quer- 
schnitt, ist 50 m lang, fasst also 200 cbm. Die 0,16 m 
weite Zuleitung besteht aus Stahlblechen und leitet 23 1l 
| Wasser in der Secunde bei einer Durchflussgeschwindig- 

PERNA | | keit von 1,15 m zu, wobei ein Druckverlust von 0,012 m 

H E N EA \ 5 für jedes Meter der Länge Fig. 25. 

A A | entsteht. Zwei Sicher- 
Nat T Ea ab | heitsventile, deren eines 
peoi; E a T | u sich am Wasserbehälter, 

-=< a | s a = das andere an der Tur- 

1’ SEEN SD u a bine befindet, bieten bei 

f q W etwaigem Bruche der 

tb ET T aaa: een Rohrleitung Schutz gegen 
| : er Ueberschwemmung durch 

Leerlaufen des Sammel- 

l g Ta behälters. Sie schliessen 
papi = = RA sich selbsthätig, sobald 

| | Ä a die Durchflussgeschwin- 

_ ale N nF digkeit 3 m erreicht. Die 
TEL, No übrigen Verhältnisse sina 

= Te IN a-L-. aus der Zeichnung zu er- a 
> i | f . Turbine zum Fördern von Crozet- 
l= | sehen. Erwähnt sei nur Foumeyron und Co. 
u T > noch, dass das Schrauben- 
-Rr rad 25 Umdrehungen macht und dass die Fördergeschwin- 
digkeit 1 m in der Secunde beträgt. 

Girard-Turbinen für hohes Gefälle von Escher, Wyss 
und Co. in Zürich. Bei dem Bau der Tunnel der Anden- 
Bahn, welche die Eisenbahnen Argentiniens am La Plata- 
Fluss mit denjenigen Chiles quer über die Anden verbinden 
soll, wird die zum Betriebe der Bohrmaschinen erforder- 
liche Kraft in drei gesonderten Anlagen, eine auf der 
argentinischen Seite und zwei auf der chilenischen Seite, 
gewonnen. 

Jede Anlage besitzt eine Kraftstation, wo die durch 
die Turbinen gewonnene Energie an die dynamo-elektrischen 
Maschinen übertragen wird, und eine Endstation, wo sie 
an die Luftcompressoren abgegeben wird. 

Die Girard-Turbinen — ihrer Construction nach Partial- 

l 


af 


Fig. 26. 


Turbine zum Fördern von Crozet-Fourneyron und Co. 


ständig ausreichend. — Die von Crozet-Fourneyron und Co. 
entworfene und ausgeführte Turbine (Fig. 23 bis 26) hat 
eine wagerechte Achse, einen Durchmesser von 0,66 m 
und macht 600 Umdrehungen in. der Minute. Sie kann 
umgesteuert werden und besteht gewissermaassen aus zwei 
Turbinen mit entgegengesetzten Schaufeln, deren Drehungs- 
richtung durch eine Schütze umgekehrt werden kann. 
Turbine und Winde ruhen, wie Fig. 23 zeigt, auf einem 
Rahmen von Doppel-T-Eisen, der auf Mauerwerk gelagert 
ist. Die Turbine besteht aus zwei Laufrädern mit ent- 
gegengesetzten Schaufeln. Das Wasser wird durch einen 
Doppelschieber nach Bedarf dem einen oder anderen Lauf- | Turbinen mit äusserer Beaufschlugung — sind aus der 


rade dadurch zugeführt (Fig. 25 und 26), dass ein von ı Fabrik von Escher, Wyss und Co. und bieten wegen der 
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hohen Gefälle verschiedene Eigenthümlichkeiten dar. Der 
Wassereinlauf (Fig. 27a und 27b) wird durch eine dreh- 
bare Klappe regulirt und letztere von einer Schrauben- 
spindel mit Handrad bewegt. Das Laufrad besteht in 
einer ebenen Scheibe mit Nabe und hat am Umfange ein- 
zelne frei vorstehende Schaufeln (Fig. 28), die unter ein- 
ander durch Mittelrippen und mit der Scheibe durch Ab- 
rundungen verbunden sind. Die Mittelrippen sind so 
geformt, dass der die Schaufeln treffende Wasserstrahl sich 
in der Mitte theilt und nach ver- 
richteter Arbeit seitwärts abgelenkt 
wird, wo das Wasser durch auf 
beiden Seiten des Laufrades angeord- 
nete Gusskörper aufgefangen und 
nach unten zum Abschlusskanal ge- 
leitet wird. Das Gehäuse, welches 
die Turbine umgibt, verhindert alles 
Verspritzen des Wassers und bietet 
eine bequeme Unterlage für die 
Wasserzuführung und deren Rege- 
lung sowohl als für die Verbindung 
mit der dynamo-elektrischen Ma- 
schine. Dem hohen Gefälle ent- 
sprechend, hat das Laufrad einen 
Durchmesser von nur 700 mm, wäh- 
rend die Weite 120 mm beträgt. 
Die zwei Hauptröhren von 
508 mm Durchmesser sind beim Ein- 
tritt in das Maschinenhaus mit von 
Hand zu bewegenden Absperrschie- 
bern versehen und hinter denselben 
durch ein Kreuzrohr von 508 mm 
Durchmesser mit einander verbunden. 
Von der Mitte des Kreuzrohres 
zweigt ein anderes Hauptrohr glei- 
chen Durchmessers nach der zwei- 
ten Kraftstation ab, während die 
Fortsetzungen der ersten zwei Haupt- 
röhren nur 400 mm Durchmesser 
haben und je zur Weasserzufüh- 
rung für die Gruppe von drei Tur- 
binen dienen. Jede Turbine erhält 
aus diesem 400 mm weiten Zweig- 
rohr ihr Wasser durch ein 180 mm 
weites Rohr. Zwischen dem Kreuz- 
rohre und dem Anfange jedes Zweig- 
rohres ist eine Drosselklappe ein- 
geschaltet, welche mittels Wellen- 
übertragung von einem indirect 
wirkenden Regulator aus verstellt 
und auch mit Hilfe eines Griffrades 


mit dem Raume rings um den Cylinder in Verbindung, 
so dass der Kolben oben und unten unter dem Drucke 
des Wassers steht und daher in Folge seines Gewichtes 
abwärts gezogen wird. Die Bohrungen werden durch ein 
Loch und ein Ueberlaufrohr nach dem Gehäuse zu mit 
der Luft nach Bedarf verbunden. Ueber diesem Loche 
wird eine kurze Spindel durch Hebelübertragung vom 
Regulator aus bewegt. Wird das Loch von dieser Spindel 
mehr oder weniger verschlossen, so geht der Kolben nieder 
und erweitert die Ausflussöffnung an 
der Drehklappe, während im ent- 
gegengesetzten Falle der Kolben in 
die Höhe geht und die Ausfluss- 
öffnung verengert. 


Die Turbinenanlage, welche nach 
dem Entwurfe Radinger’s von der 
Firma Ganz und Co. in Budapest 
für die Krainische Industrie an- 
gefertigt ist und zum Betriebe des 
Werkes in Assling dient, haben wir 
1891 281 119 besprochen. Wir 
lassen hier noch einige nähere Con- 
structionsangaben, welche in ver- 
schiedenen technischen Zeitschriften, 
u. a.im Engineering vom 11. Septem- 
ber 1891, veröffentlicht sind, folgen. 

Die Turbinenkammer (Fig. 29) 
ist zweitheilig; sie enthält die Stopf- 
büchse für die Königswelle und ruht 
unten auf einem Fundamentring, 
der auf I-Eisen von 400 mm Höhe 
gelagert ist. Diese sind in Beton 
versenkt und werden von Säulen 
getragen. 

Das Laufrad hat 1,50 m mitt- 
leren Durchmesser. Oberhalb des 
Leitrades läuft die Königswelle in 
einem von der Hülse K, gehaltenen 
Pockholzlager, in welchem fünf 
Backen mittels drei Stahlschrauben 
durch eine Aussparung in derWand K, 
hindurch angezogen werden können. 
Die Turbinenwelle besteht aus drei 
Theilen, die durch Bolzen und Quer- 
keil mit einander verbunden sind; 
ausser in der vorerwähnten Hülse K, 
hat die Welle noch Führung in vier 
Mantellagern, welche in passenden 
Abständen von einander vertheilt 
sind. Das unmittelbar über dem Tur- 


Girard-Turbine für hohes Gefälle von Escher, 


von der Hand geöffnet oder ver- 
schlossen werden kann. Der Re- 
gulator wird von der nächsten Turbine durch einen Riemen 
umgetrieben. 

Bei einer Ausführung Fig. 28, die für andere Zwecke 
dient als für die obigen Anlagen, ist das Ende des an 
der Drehklappe angegossenen Hebels im Auge einer Stange 
geführt, welche mit einem über dem Wasserzuführungs- 
rohr in einem Cylinder spielenden Kolben verbunden ist 
und oben durch eine Stopfbüchse geht. Der Raum des 
Cylinders oberhalb des Kolbens steht durch Bohrungen 


Wyss und Co. 


binengehäuse sitzende Mantellager 
(Fig. 30 und 31) besteht aus einer 
Gusshülse, welche von einem gusseisernen (Juerstück M 
getragen wird. Das Lager ist aus drei Metallager- 
schalen M, gebildet, die durch Keile und Schrauben 
verstellbar sind. Die Schmierbüchsen J werden vom 
Maschinenwärter durch eine besondere Schmierleitung, die 
von der Plattform ausgeht, versorgt. Eine ähnliche An- 
ordnung erhält das obere Mantellager. 

Bei der oberen Lagerung der Turbinenwelle (Fig. 32, 
33 und 34) tragen zwei Muttern die Welle und stützen 
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sich auf einem glockenförmigen, auf der Welle aufgekeilten 
Zapfen, welcher auf einem Ringe von Phosphorbronze 
läuft; die Last, die auf dem Glockenzapfen ruht, beträgt 
17520 k; ihr äusserer und innerer Durchmesser ist 50 und 
28 cm; abzüglich der Nuthen beträgt ihr Querschnitt 
1115,9 qc, so dass auf 1 qc ein Druck von ungefähr 16 k 
lastet. Die Durchschnittsgeschwindigkeit der Reibungs- 
flächen erreicht 2,70 m in der Secunde. Wegen dieses ge- 
waltigen Druckes, verbunden mit so grosser Geschwindig- 
keit, musste die Entlastung und ausgiebigste Schmierung 
dieses Oberzapfens vorgesehen werden. Zu diesem Zwecke 
sind zwei Schmierkanäle an dem Phosphorbronzering an- 
gebracht, die mit der Hauptschmierleitung in Verbindung 
stehen, und in welche durch eine kleine Druckpumpe stetig 
Schmiermaterial eingeführt wird. Dadurch wird die Haube 
etwas in die Höhe gehoben, so dass sie nicht auf der 
Metallfläche des Ringes läuft, sondern auf der Oelschicht. 
Der Ueberschuss an Oel läuft in die Schmierpumpe zurück. 


Mantellager. 


Um dies Hauptlager von dem gewaltigen Drucke zu 
entlasten, haben die Erbauer am Fusse der Königswelle 
ein hydraulisches Spurlager (Fig. 35) angeordnet. Die 
Welle setzt sich in einem Stahlklotz als Ansatz mit einem 
Durchmesser von 250 mm fort; beide Theile sind mittels 
einer Oldham’schen Kuppelung vereinigt, die für den Fall 
einer nicht vollkommen genauen Montirung dem Klotz 
einen gewissen Spielraum gestattet. Der Fuss des Klotzes 
steht mit einem Presswasserbehälter in Verbindung, so 
dass auch hier die Welle auf einer Flüssigkeit aufruht, 
deren Druck den oberen Zapfen um 5500 k entlastet. 

Zur Dichtung sind über einer Metallbüchse mehrere 
federnde konische Metallringe angebracht. Unterhalb der 
Brille befinden sich schief eingelegte Lederscheiben und 
aussen ein Gummiring. Dadurch ist der cylindrische Raum 
nicht so abgedichtet, dass jeder Austritt des Presswassers, 
das einen Druck von ungefähr 10,5 Kjc ausübt, verhindert 


ist; es soll nur die Pressung im Cylinder unausgeseizt ! 
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Fig. 81. 
Assling-Turbine. 
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dadurch auf der gleichen Höhe erhalten werden, dass man 
eine bestimmte Menge Wasser entweichen lässt. Ohne 
diesen absichtlich herbeigeführten Wasserverlust, der mit 
dem Zuströmen von frischem Wasser verbunden ist, würde 
sich der Klotz in Folge seiner Umfangsgeschwindigkeit 
von 1,7 m in der Secunde sehr bald erhitzen. 

Die Sammlung und Reinigung des vom Oberzapfen 
abfliessenden Oeles wird bewerkstelligt, indem das Oel, 
welches sich unterhalb des Glockenzapfens ansammelt, 
zwischen Welle und Büchse (Fig. 32) bis zum Spritzring 
fliesst, abgespritzt und durch ein Gefäss aufgefangen wird. 
Durch eine besondere Leitung wird es in die Führung 
unter dem konischen Getriebe geführt, schmiert dieses 
Lager und fliesst endlich in einen Oeltopf, der durch eine 
senkrechte Scheidewand in zwei Theile getheilt ist. Es 
füllt die eine Kammer und strömt über die Scheidewand 
in die andere Kammer, nachdem es in der ersten seine 
gröbsten Unreinigkeiten abgesetzt hat. Von da wird es 


Oberes 
Turbinenlager. 


durch eine seitlich an einem Filterkasten angebrachte 
Pumpe in das Filter abgesaugt, das aus zwei starken 
Baumwollschichten besteht, die auf durchlöcherten Blechen 
ruhen. Beim Durchgang durch diese Schichten reinigt 
sich das Oel unter dem Druck der Pumpe vollends von 
allen Unreinigkeiten; von da wird das Oel durch eine 
zweite, ebenfalls mit dem Filterkasten verbundene Pumpe 
in den Glockenzapfen zurückgebracht. 

Diesen Pumpen, die durch Transmissionsübertragungen 
von der liegenden Walzwerkswelle aus bethätigt werden, 
kann man mit Hilfe von Stufenscheiben dreierlei Arten 
von Geschwindigkeit geben. — 

Zum Zwecke der Nutzbarmachung eines Theiles der 
Niagarawasserfälle hat sich im J. 1890 in Amerika eine 
Gesellschaft gebildet, welche zur Erlangung von Plänen 
für die Anlagen einen Wettbewerb ausgeschrieben hat. 
Von dem Gesamnitgefälle zwischen den beiden Seen, dem 
Ontario- und dem Eriesee, in Höhe von 99,4 m und einer 
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Wassermenge von 7500 cbm in der Secunde ist der Ge- 
sellschaft regierungsseitig gestattet worden, 290 cbın mit 
42,67 m Gefälle nutzbar zu machen. 

Das Unterwasser soll durch einen im Schiefer aus- 
gebohrten Tunnel von 45,5 qm Querschnittsfläche und 
2043 m Länge wieder in den Fluss abgeleitet werden. 

Zu dem engeren Wettbewerb hat auch die Firma 
Ganz und Co. in Budapest einen Plan eingereicht, welcher 
mit dem zweiten Preise ausgezeichnet wurde. Derselbe 
umfasst sowohl die Art der Kraftgewinnung, als auch die 
Art der Kraftübertragung. Für die letztere war die Auf- 
gabe gestellt, etwa 40 Proc. der Gesammtkraft auf eine 
Entfernung von 22 km zu übertragen. Von der genannten 
Firma wurden für die Kraftgewinnung Turbinen mit senk- 
rechten Wellen, für die Kraftübertragung Elektricität vor- 
geschlagen. Eine Beschreibung der maschinellen Einrich- 
tungen nebst Zeichnungen ist in der Zeitschrift des Vereins 
deutscher Ingenieure, 1892 Nr. 2, veröffentlicht worden. 

Entsprechend den zu liefernden 125000 HP wurden 
25 Turbinen von je 5000 H’, bis zu welcher Grösse die- 
selben ohne besondere Schwierigkeit noch ausführbar sind, 
empfohlen. Nach den Er- 
fahrungen der Maschinen- 
fabrik Ganz und Co. ist dies 
für die gegebenen Verhält- 
nisse die Grenze, bis zu 
welcher die Turbinen obne 
besondere Schwierigkeiten 
noch ausführbar sind. Die 
Turbinen haben mit den 

Asslinger-Walzwerkstur- 
binen grosse Aehnlichkeit. 
Jede Turbine ist in einem 

verhältnissmässig engen 

Schachte von eiförmigem 
Querschnitte, dessen grösster 
Durchmesser 3,734 m misst, 
eingebaut. Unten, wo der 
Turbinenkasten aufgestellt 
ist, ist der Schacht erweitert 
und mittels eines Quer- 
schlages mit dem vorerwähnten Hauptableitungstunnel 
verbunden. Das Kraftwasser wird jeder Turbine durch 
einen in den Felsen getriebenen Wasserschacht, welcher 
mit einer Betonschicht verkleidet ist, und welcher mit 
einer grossen Krümmung in den Turbinenkasten einmündet, 
gesondert zugeführt. Der Durchmesser des Wasserschachtes 
misst 2,745 m; der Abstand zwischen dem Turbinen- und 
dem Wasserschachte beträgt 12,192 m. Zu jedem Wasser- 
schachte führt von dem Flusse ein eigener Oberwasser- 
kanal. Zum Abschliessen des Wassers ist über jedem 
Wasserschachte eine leicht zu handhabende blecherne Ring- 
schütze angebracht. 

Auf jeder Turbinenwelle ist oben das Rad der Dynamo- 
maschine unmittelbar aufgekeilt. Die Welle macht 125 Um- 
drehungen in der Minute. Der Durchmesser derselben 
wurde entsprechend der zu übertragenden Arbeit von 
5000 IP mit 369 mm bestimmt. Bei der nöthigen Länge 
von 52 m würde die Welle allein 42 t wiegen. Die 
Wellenfübrungen bestehen aus Pockholz und ruhen zum 
Theile auf I-Trägern, zum Theile auf gusseisernen Rahmen. 
Die Welle ist über den Magnetring, welcher der besseren 


Fig. 35. 
Spurlager. 
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Zugänglichkeit wegen oberhalb des Fussbodens desMaschinen- 
hauses auf der Welle aufgekeilt ist, weiter fortgesetzt und 
wird hier durch einen zweitheiligen, 10 m langen Hohl- 
gussrahmen gehalten. Das Gewicht dieses auf zwei mit 
dem Fundamente verankerten Böcken aufgesetzten Rahmens 
soll annähernd 47500 k betragen. 

Das Laufrad der Turbine ist so construirt, dass es 
nöthigenfalls auch in Stauwasser laufen kann. Zur Re- 
gulirung dient ein über dem Leitrade angeordneter, zum 
Theile entlasteter Ringschieber von sattelförmigem Quer- 
schnitte, welcher selbstbätig vom Maschinenhause aus 
mittels zweier zusammenarbeitender hydraulischer Hub- 
maschinen und einer festen Transmission gedreht wird. 
Die Steuerung der Hubmaschinen wird von einem durch 
die Turbinenwelle angetriebenen Centrifugalregulator be- 
herrscht. 

Das Gewicht der Turbinenwelle sammt allen auf der- 
selben hängenden Theilen, als Magnetrad, Laufrad u. s. w., 
wird mit Zurechnung des axialen Wasserdruckes auf das 
Laufrad mit 125 t geschätzt. Die Lagerung dieser schweren 
Welle wurde nach Patent Julius Gulden, ähnlich wie sie 
bei den Asslinger-Turbinen ausgeführt ist, ins Auge ge- 
fasst, jedoch mit dem Unterschiede, dass bei der Ober- 
lagerung statt eines einzigen auf einer Oelschicht laufenden 
Ringspurzapfens deren drei über einander gelagerte ge- 
plant wurden. Behufs genauer und bestimmter Druck- 
vertheilung auf die einzelnen Zapfen sollen die Bronze- 
ringe, auf welchen die beiden obersten Glockenzapfen 
laufen, durch hydraulische Hohlkolben getragen werden. 
Durch den gegen die letzteren nach aufwärts ausgeübten 
Wasserdruck wird der unterste Glockenzapfen, welcher 
auf einer festen Unterlage läuft, entlastet. Diese Ent- 
lastung bildet eine ganz neue, sehr gelungene Detail- 
lagerung der Welle. Die Entlastungen und die Zapfen 
sind so abgestimmt, dass bei allen drei Glockenzapfen das 
Product aus dem specifischen Zapfendrucke und der an 
dem mittleren Durchmesser der Ringspur gemessenen Um- 
laufsgeschwindigkeit gleich gross ist. Der Sicherheit halber 
wurde auch der Unterwasserzapfen mit der von Radinger 
für die Asslinger-Turbinen angegebenen hydraulischen Ent- 
lastung versehen. Das Presswasser für die hydraulischen 
Entlastungen wird von einem Accumulator geliefert. Zum 
Einpressen des Oels unter die Glockenzapfen dient eine 
Oeldruckpumpe, welche durch einen besonderen Wasser- 
motor betrieben wird. Die Oelung ist die gleiche, wie bei 
der Asslinger-Turbinenanlage. 

Die Vortrefflichkeit der Wellenlagerung nach Gwlden’s 
Patent geht aus dem Umstande hervor, dass die durch 
die Glockenzapfen einer 5000 H-Turbine aufgezehrte Arbeit, 
nach den bei der Asslinger-Turbinenanlage gewonnenen 
Erfahrungen, mit bloss 145 HP, das ist 2,9 Proc. geschätzt 
wird. 

Hier sei nur noch erwähnt, dass das Gewicht der 
25 Turbinen ohne Magneträder und elektrische Einrich- 
tung zu 6000 t veranschlagt ist. Die Kosten der Eisen- 
theile, der elektrischen Centralstation in Niagara und 
Buffalo, sowie der Leitung zwischen diesen Orten sind auf 
23000000 M. veranschlagt. Genaue, ins Einzelne gehende 
Angaben finden sich a. a. O. 

Einige Ausführungen von Turbinen, welche in Rück- 
sicht auf die Vermeidung des einseitigen Zapfendruokes 
als Zwillingsturbinen mit wagerechter Achse, die in beiden 
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Abfallröhren in gedichteten Stopfbüchsenlagern läuft, con- 
struirt sind, wollen wir hier noch kurz erwähnen. Die 
eine derselben ist die „Vietor“-Turbine, beschrieben und 
abgebildet in Iron vom 3. April 1891 S. 288 für einen 
Turbinenraddurchmesser von 20 und 17!J» Zoll engl. Die 
andere Anordnung betrifft eine Leffel-Turbine von Jumes 
Leffel und Co. in Springfield. Beide Ausführungen werden 
in vielen Fällen zum Betriebe von Dynamomaschinen ver- 
wendet und können mit diesen direct verkuppelt werden. 
In Deutschland sind derartige Zwillingsturbinen ebenfalls 
in Gebrauch und werden unter anderen von Gebr. Seck 
in Darmstadt, H. Queva und Co. in Erfurt, Maschinenbau- 
anstalt Golzern in Golzern, von letzterer nach dem System 
Kron geliefert. 

Eine eingehende, durch Zeichnungen erläuterte Be- 
schreibung der Turbinenanlage zur elektrischen Beleuch- 
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des Vereins deutscher Ingenieure in Nr. 28 Bd. 36 1892 
mit. Die Versuche sind angestellt vom ÖOberingenieur 
Pfarr in Heidenheim an einer von der Firma Voith da- 
selbst ausgeführten Francis-Turbine, wie sie für die Fabrik 
typisch geworden ist. Auf Grund ausführlicher, durch 
ein reiches Zahlenmaterial belegter Versuche kommt Pfarr 
zu dem Ergebniss, dass die ablehnende Haltung mancher 
Turbineninteressenten gegenüber dem Radialsystem nicht 
berechtigt ist, und dass die Foith’schen Francis-Turbinen 
an Leistung, Nutzeffect und Regulirfähigkeit jedem an- 
deren System mindestens gleich stehen, betrefis der Zu- 
gänglichkeit aber den Axialturbinen überlegen sind. Wegen 
des Weiteren müssen wir auf die Quelle verweisen. 
Bekanntlich erfordern die zu Beleuchtungszwecken 
dienenden Dynamomaschinen eine möglichst gleichmässige 
Gangart. Um die Turbine zu derartigen Betrieben ge- 


Geschwindigkeitsregler von Gandillon und Vigreux. 


tung des am Bodensee gelegenen Schlosses Heiligenberg, 
ausgeführt von der Füürstlich Fürstenbergischen Maschinen- 
fabrik in Immendingen, findet sich in Nr. 6 Bd. 36 1892 
der Zeitschrift des Vereins deutscher Ingenieure. Die ver- 
fügbare Wassermenge beträgt 40 l in der Secunde bei 
83,150 m Fallhöhe. Weitere Angaben sind: Rohrleitung 
200 mm lichte Weite, 760 m Röhrenlänge, 5,6 m Gefäll- 
verlust, 75 Proc. Nutzeffect, 31,4 H, das Laufrad mit 
wagerechter Achse hat 1,4 m äusseren, 1,16 m inneren 
Durchmesser, 65 Gusschaufeln. Die Wassereinströmung 
ins Laufrad durch einen regelbaren Laufschieber bei obiger 
Leistung ist 60 mm auf 20 mm. Umdrehungszahl des 
Laufrades 280 bezieh. 315 in der Minute. Betrieben werden 
zwei Dynamo. 

Sehr beachtenswerthe Bremsergebnisse an radialen 
Reactionsturbinen (Franeis-Turbinen) theilt die Zeitschrift 


eignet zu machen, haben Gundillon und Vigreux nach 
Revue industrielle vom 16. April 1892 einen Geschwindig- 
keitsregler angewandt, den sie mit dem Namen Servo 
moteur (Fig. 36 bis 40) bezeichnen (vgl. 1890 276 * 154). 
Die Turbine, an welcher der Regler angebracht ist, ist 
nach Girard’s Bauweise und mit wagerechter Achse an- 
geordnet. Der Formgebung der bronzenen Schaufeln und 
der Construction überhaupt ist eine so grosse Sorgfalt ge- 
widmet, dass der Wirkungsgrad 80, ja selbst 82 Proc. 
erreicht und nicht unter 72 fällt. Da die Turbine ihren 
Wasserbedarf nach der verlangten Leistung selbsthätig 
regelt, so ist sie auch zu dem Betriebe mit Wasser aus 
städtischen Wasserleitungen geeignet. Auch ist sie für 
hohen Wasserdruck, zum mindesten für 10 m Druckhöhe 
verwendbar. Drei dieser Turbinen arbeiten in Versailles 
und Marly unter einem Drucke von 180 m. 
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Der in Fig. 36 und 37 dargestellte Regler wird von 
einem J’orter'schen Regulator beherrscht, der seine Be- 
wegung mittels Riemen S und Räderübersetzung von der 
Turbinenwelle aus erhält. Durch einen doppelt konischen 
Ansatz der Vase des Regulators wird dessen Bewegung 
durch A, B, C, D und E auf die Zugstange F und von 
dieser auf den schwingenden Hebel ( übertragen, der am 
unteren Ende gegabelt ist, und die Stange // hin und her 
bewegt, die mit verstellbaren Schraubenmuttern I ver- 
sehen ist. Das Gewinde der Stange J/ bewegt sich mit 
etwas Spielraum in dem bronzenen Doppelkolben L, welcher 
die Kanäle zum grösseren Cylinder ./ beherrscht. Der hier 
befindliche Kolben K ist mit Lederstulpen gedichtet, er 
ist in der Längsrichtung nicht verschiebbar und durch 
das Kupferrobr M, sowie durch die Stange «a befestigt. 


Fig. 39. Fig. 40. 
Geschwindigkeitsregler von Gandillon und Vigreux. 


Der Cylinder J dagegen ist verschiebbar und gleitet 
zwischen zwei Schienen N. Das Rohr M ist mittels des 
Hahnes O an das Zuleitungsrohr angeschlossen, so dass 
das Aufschlagwasser dem Cylinder zugeführt werden kann 
und auch zum Doppelkolben L Zutritt hat. Die Wirkungs- 
weise ist nun leicht zu übersehen: Bei zu raschem Gange 
der Turbine stösst die rechts befindliche Mutter / an den 
Kolben L und verschiebt ihn nach links, 
dadurch wird der rechts befindliche 
Kanal mit der Atmosphäre in Verbin- 
dung gesetzt, während der links befind- 
liche Theil unter dem Drucke des Auf- 
schlagwassers steht. Da der Cylinder X 
verschiebbar ist, bewegt er sich nun- 
mehr von links nach rechts, seine Zahn- 
stange regelt den Wasserzutritt und die 
gewünschte Geschwindigkeit der Turbine 
tritt wieder ein. Bei zu langsamem 
Gange tritt die umgekehrte Wirkung 
ein. Die Empfindlichkeit der ganzen 
Stellvorrichtung wird entweder durch 
die Stellung des Hahnes O oder durch 
die Stellung der Muttern / geregelt. Hebt man das Ende 
der Stange F vom Hebel G ab, so kann mittels des Hebels 
die Regelung, das Anlassen und Abstellen der Turbine be- 
wirkt werden. Das aus dem Cylinder X abfliessende 
Wasser wird vom Behälter e aufgefangen und durch das 
Rohr f dem Ableitungsrohre zugeführt. Der Kolben L 
wird durch zwei angeschraubte Stücke y vor dem etwaigen 
Austritt aus seiner Führung gesichert. 

Eine in dieser Weise geregelte Turbine dient zur elek- 
trischen Beleuchtung des Schlosses in Montmery. Sie 
macht bei 50 m Druckhöhe 760 Umgänge in der Minute, 
ist mit der Edison-Dynamo gekuppelt und liefert 42 bis 
85 Ampere oder 142 bis 110 Volt. 
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Ueber das Waschen, Bleichen, Färben u. s. w. 
von Gespinnstfasern, Garnen u. dgl. 
Von H. Glafey, Ingenieur, Berlin. 
(Fortsetzung des Berichtes Bd. 284 S. 292.) 
Mit Abbildungen. 


Das Durchtreiben der Flotte durch das Material unter 
Benutzung der Fliehkraft kann entweder mit Hilfe sogen. 
Schleuderkörper erfolgen, welche die Flotte gegen das 
Material werfen, oder es kommen Schleudermaschinen zur 
Anwendung, welche das Material tragen und in Folge 
ihrer Drehung die Flotte zwingen, dasselbe zu durchdringen. 
Die Schleuderkörper haben hierbei entweder nur den an- 
gegebenen Zweck oder sie führen gleichzeitig noch eine 
mechanische Bearbeitung des Materials herbei. Die nach- 
stehend beschriebenen vier Ausführungsformen liefern für 
jeden Fall zwei Beispiele. 

Fr. Gebauer ın Charlottenburg verwendet bei seinem 
Apparat zum Waschen, Bleichen, Spülen, Färben und Im- 
prägniren von Stoffen (D. R. P. Kl. 8 Nr. 36417 vom 
14. Januar 1886) zum Durchtreiben der Flotte durch das 
Gewebe rotirende Hohlkörper B (Fig. 1), mit zwei oder 
mehr gekrümmten oder geraden hohlen Flügeln, die ent- 
weder schraubengangförmig oder parallel zur Achse auf 
denselben stehen können und ihrer ganzen Länge nach 
eine schmale schlitzförmige Oeffnung haben. Mit Hilfe 
hohler Zapfen sind diese Schleudergefässe in Stopfbüchsen- 
bezieh. Flanschlagern in den Gestellwänden untergebracht 
und es sind die Zapfen behufs Aufnahme des Antriebes 
verlängert, gleichzeitig aber auch behufs Reinigung 
des Hohlraumes V mit Deckeln geschlossen. Die hohlen 


Fig. 1. 
Gebauer’s Wasch- u. s. w. Apparat. 


Zapfen sind an die Flottenleitung angeschlossen. Die 
Haspel C, welche das Gewebe um die Schleudergefässe 
führen, bestehen aus zwei parallelen Scheiben f (Fig. 2), 
die durch Stäbe g verbunden sind und lose auf den Zapfen- 
lagern laufen. 

Der Stoff wird, nachdem er gebleicht, gefärbt, gedruckt 
u. s. w., mit Seife, Lauge, Säure oder sonstiger Flotte be- 
handelt ist, behufs Waschens in der Pfeilrichtung (Fig. 1) in 
die Maschine eingelassen, was auch mit den vorangehenden 
Manipulationen continuirlich gescheben kann, passirt dann 
den eigentlichen Wasch- und Spülapparat, deren mehrere an 
einander gereiht werden können, und verlässt, nur vom Spritz- 
wasser mehrerer Oentrifugalwaschkörper und Rohre getroffen, 
ohne dass sie mit der durch Unreinigkeit versetzten, ab- 
laufenden Flotte in Berührung kommt, bei y die Maschine; 
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Je nach Erforderniss ist der Apparat noch mit einem Spül- 
kasten mit oder ohne Schläger versehen. 

Durch den mit grosser Energie von dem rotirenden 
Centrifugalwaschkörper B gegen und durch den ihn um- 
schliessenden Stoff geschleuderten Wasser- oder Flotten- 
strahl wird der letztere einer sehr energischen, aber un- 
schädlichen mechanischen Einwirkung unterworfen, welche 
weder seine Festigkeit angreift, noch die Farben in irgend 
einer Weise beeinträchtigt. Der mit grosser Gewalt ge- 
schleuderte Flottenstrahl durchdringt schnell den ganzen 
Stoff in allen seinen Theilen und nimmt bei seiner heftigen 
und continuirlichen Einwirkung 
alle löslichen und unlöslichen Un- 
reinigkeiten mit sich fort in den 
unteren Theil des Waschkastens, 
aus welchem die Flotte direct ab- 
fliesst; soll der Apparat hingegen 

Fig. 2. zum Imprägniren mit irgend wel- 
Gebauer’s Wasch- u. s. w. chen Flüssigkeiten dienen, so wird 
APOT die Flotte im Kasten aufgefangen 

und bis zur vollständigen Ausbeute benutzt. 

Fig. 1, Nr. 1, stellt den Apparat in der Weise dar, 
dass der Stoff mittels Leitwalzen 4, Fig. 1, Nr. 2, hingegen 
mittels Haspels C um den mit längsgeschlitzten Hohl- 
fiügeln a versehenen, durch irgend eine Antriebsvorrich- 
tung in schnelle, in der Richtung der Pfeile erfolgende 
Rotation versetzten Spritzkörper herumgeführt wird. Durch 
die in Folge der Centrifugalkraft mit grosser Gewalt heraus- 


Fig. 3. 


Fig. 4. 
Haworth’s Waschmaschine. 


geschleuderten Flüssigkeitsmassen entsteht in dem Hohl- 
raume V des Rotationskörpers B (Fig. 2) ein Vacuum, 
wodurch die benöthigte Flotte durch den Apparat selbst 
angesaugt wird. Es bietet der Apparat dadurch ferner 
den Vortheil, ohne Hochreservoir und ohne Pumpe u. s. w. 
durch Anordnung eines Saugrohres D an denselben Kasten 
die Flotte fortwährend circuliren zu lassen. 

Während den Gebauer’schen Schleudergefässen die Flotte 
in der Achsenrichtung zugeführt wird, dieselben also einen 
ununterbrochenen Flüssigkeitsstrom gegen das Gewebe 


werfen, schöpfen die Schleudergefässe der Waschmaschine 
von Jos. Haworth ın Church, Lancaster, die Flotte selbs- 
thätig aus dem Flottenbehälter, in welchem sie sich drehen, 
und werfen sie somit absatzweise gegen das Gewebe. Damit 
dies hierbei gleichzeitig in möglichst feiner Zertheilung 
erfolgt, also auch sehr feine empfindliche Gewebe behan- 
delt werden können und grosse Flächen bestrichen werden, 
sind die Schleudergefässe auf ihren Aussenflächen durch- 
locht. Die besondere Ausführungsform der Maschine, welche 
Gegenstand des englischen Patents Nr. 19367 A. D. 1890 
ist, ergibt sich aus den Fig. 3 bis 6. 

Das zu behandelnde Gewebe a wird in der Richtung 

der eingezeichneten Pfeile über die Leitrollen b nach den 
Quetschwalzen c geführt und tritt daun in den eigent- 
lichen Waschbebälter 7’ ein, in dem, je nachdem das 
Gewebe nur auf einer oder auf beiden Seiten behandelt 
werden soll, nur eine (Fig. 5 und 6) oder zwei Schleuder- 
trommeln (Fig. 3 und 4) drehbar gelagert sind, deren 
Schöpfgefässe beliebig gestaltet sein können. Um diese 
Trommeln wird das von den Quetschwalzen c kommende 
Gewebe mit Hilfe der Führungswalzen b geleitet, während 
sich dieselben drehen und mit Fig. 5. 
Hilfe ihrer Schöpfer g die Flotte 
beben und gegen das Gewebe 
werfen. Damit die Flotte im Be- 
hälter T stets denselben Höhestand 
beibehält, ist derselbe mit einem 
Standrohre o ausgestattet, durch 
das die überflüssige Waschflüssig- 
keit abfliesst. 

Der Antrieb der Waschtrom- 
meln und Quetschwalzen, welche 
gleichzeitig die Fortbewegung des 
Gewebes bewirken, erfolgt mit 
Hilfe der beiden Kegelradgetriebe 

i ; Fig. 6. 
kmn und qr s, sowie der Riemen- Haworth’s Waschmaschine. 
scheibe p in geeigneter Weise. 

Um eine gründlichere Behandlung der Stoffe herbei- 
zuführen, hat man die vorbesprochenen Maschinen dahin 
abgeändert, dass die Schleudergefässe nicht nur ihren In- 
halt durch dieselben hindurchwerfen, sondern sie auch 
gleichzeitig schlagen, und dies dadurch erreicht, dass man 
die Leitwalzen in geeigneter Weise anordnete. Neben der 
Maschine von James Worral in Ordsall (D. R. P. Kl. 8 
Nr. 32702), 1886 261 119, ist hier zunächst die Maschine 
von James Pollurd in Hyde, County of Chester, zu er- 
wähnen. Der Erfinder hat nach Angabe der englischen 
Patentbeschreibung Nr. 18987 aus dem Jahre 1888 ebenso 
wie Haworth die Schleudertrommel mit festgelagerten Schöpf- 
gefässen ausgestattet, welche die Form nach aussen offener 
Mulden haben, die einstellbar gelagert sind, damit sie das 
um sie geführte Gewebe mehr oder weniger kräftig treffen. 

James Salter Farmer in Salford (Grafschaft Lancaster, 
England) hat seine durch das D.R.P. Kl. 8 Nr. 46926 
vom 27. September 1888 geschützte Maschine mit Schleuder- 
trommeln ausgestattet, welche drehbar gelagerte Schöpf- 
gefässe tragen. Diese Schöpfgefüsse treffen bei ihren 


- kreisenden Bewegungen das zu behandelnde Gewebe, Faser- 


band u. s. w. und erhalten dadurch eine Verzögerung, 
welche sie um ihre Gelenkpunkte zurückschwingen lässt, 
während die Flüssigkeit, die das Bestreben bat, ihre Ge- 
schwindigkeit beizubehalten, tangential aus dem Schlitze 
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des Schöpfgefässes heraus und auf und durch das Material 
spritzt. 

Jede Waschtrommel besteht aus einer Achse, auf 
deren Enden die Scheiben d sitzen, welche um die Zapfen c 


drehbar die Schwingarme b mit den Schöpfgefässen a tragen. | 


Das Material wird durch Leitrollen so geführt, dass die 
Gefässe a bei jeder Trommelumdrehung zweimal an das- 
selbe anstossen, was zur Folge 
hat, dass die Flotte an zwei 
Stellen in zwei Theilen gegen 
das Gewebe o. dgl. geworfen 
wird. Da die Gefässe in Folge 
ihrer drehbaren Anordnung bei 
jedem Anstosse zurückweichen, 
wird die Heftigkeit des Schlages 
gemindert und in Folge dessen 
das Material geschont. 

Bei Anordnung der Leit- 
rollen ist darauf Rücksicht zu 
nehmen, welcher Art der zu 
waschende Stoff ist. Handelt 
es sich beispielsweise um fei- 
nere Druckwaaren, so führt man den Stoff in der Weise, 
dass nur die Rückseite desselben durch den Schläger be- 
arbeitet wird (Fig. 7). Man kann aber auch ebenso gut 
die rechte Seite, oder, wie dies in Fig. 8 der Fall, beide 
Seiten des Stoffes bearbeiten lassen. Ausser der periodischen 
Strömung, welche jedesmal dem Schlage des Schlägers 
folgt, entsteht begreiflicherweise auch noch eine continuir- 
liche Strömung, verursacht durch die schnelle Umdrehung 
des Schlägers. 

Bei einem Arrangement von mehreren Waschbehältern 
(vgl. Fig. 9) kann man das reine Wasser oder die Lauge 
zuerst in den Ausgangsbehälter 
leiten und dieselben dann von 
Behälter zu Behälter weiter 
verwenden, um sie durch das 
am ersten Behälter angebrachte 
Ueberlaufrohr abfliessen zu 
lassen, so dass die Richtung 
des Laufes der Waschflüssig- 
keit eine entgegengesetzte zum 
Laufe des Stoffes ist und das 
frisch zugeführte Wasser den 
Stoff da zuerst berührt, wo er 
bereits am weitesten in der 
Behandlung vorgeschritten, also 
am reinsten ist. In Fig. 8 wird 
beispielsweise das Wasser in 
Form eines Strahles eingeführt, 
kommt zunächst mit dem aus 
der Maschine laufenden Stoff, 
ehe derselbe die Quetschwalzen passirt, in Berührung, 
strömt dann in den ersten Behälter, von wo aus es sich 
in den zweiten ergiesst und durch das dort angebrachte 
Ueberlaufrohr abfliesst. 

Das Durchtreiben der Flotte durch das Material mit 
Hilfe von Schleudergefässen ist neueren Datums und hat 
fast ausschliesslich Verwendung zum Waschen u. s. w. von 
Geweben gefunden. Einer vielseitigeren Verwendung da- 
gegen hat sich die Centrifuge (Schleudermaschine) zu er- 
freuen. Man hat dieselbe bereits früher zum Waschen, 


Farmer’s Waschmaschine mit 
drehbaren Schöpfgefässen. 
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Bleichen u. s. w. in Vorschlag gebracht (vgl. 1844 94 422), 
besonders aber in neuerer Zeit ist man bestrebt gewesen, 
sie zum Waschen, Bleichen, Färben, Trocknen u. s. w. in 
ununterbrochener Folge geeignet zu machen. 

Das Material wird bei diesen Schleudermaschinen be- 
kanntlich in einen durchlochten Metalleylinder eingepackt 
oder auf einen solchen 
aufgeschichtett und in 
Folge dessen, sobald die 
Materialträger in rasche 
Umdrehung versetzt wer- 
den, mit herumgenom- 
men, während die Flotte 
einen Kreislauf durch 
dasselbe von innen nach 
aussen ausführt. Hervor- 
gebracht wird dieser 
Kreislauf entweder da- 
durch, dass der Schleu- 
derkessel in Folge seiner 
Drehung die Flotte selbs- 
thätig anbebt (vgl. 1344 
94 422), d. b. in das In- 
nere (die Drehachse) der 
Centrifuge bringt, oder 
eine Pumpe, ein Injector 
o. dgl. die ablaufende 
Flotte wieder aufs Neue 
zufübrt. Das den Schleu- 
derkessel enthaltende Ge- 
häuse kann hierbei entweder offen oder geschlossen sein. 
Der letzte Fall ermöglicht ein Auspumpen der Luft vor 
dem Beginne des Arbeitsprocesses (1884 254 63) und die 


Farmer’s Waschmaschine mit dreh- 
baren Schöpfgefässen. 


Fig. 9. 


Farmer’s Waschmaschine mit drehbaren Schöpfgefässen. 


Erzielung eines vollständig geschlossenen Kreislaufes der 
Flotte. 
Die Fig. 10 und 11 veranschaulichen einen Kessel für 
Schleudermaschinen, dessen Construction von Bruno Oswald 
ischer in Göppersdorf bei Burgstädt herrührt und dazu 
bestimmt ist, die Wirkungsweise der durch D. R. P. Nr. 31755 
geschützten Schleudermaschine des gleichen Erfinders (1885 
257 321) zu vervollkommnen. Nach Angabe des D.R. P 
Nr. 56314 besitzt der Kessel folgende Einrichtung. 
Der Schleuderkessel, dessen innere Ringwand B aus 
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Gaze gebildet und mit Streben a versteift ist und dessen 
Aussenwand A aus durchlochtem Blech besteht, dient zur 
Aufnahme der Kötzer K, welche aber bei bisheriger An- 
ordnung derart gelagert wurden, dass die Umspülung der 


Fig. 11. 
Fischer's Schleudermaschine. 


einzelnen Kötzer durch die Farbflotte nicht zu erreichen 
war, viel weniger ein gleichmässiges Durchdringen der Faser 
sich erzielen liess. 

Es musste aus diesem Grunde eine Einrichtung ge- 
troffen werden, dass während des Schleuderprocesses ein 
Ineinanderliegen der Kötzer vermieden wird, und dass 
jeder der letzteren von der Farbflotte allseitig umspült 
werden kann. 

Um diesen Vorgang zu sichern, ist der Schleuderkessel- 


Fig. 12. 
Waldbauer’s Schleudermaschine. 


raum A, mit Wänden G G versehen, welche dazu dienen, 
eine Trennung zwischen den einzelnen Kötzerlagen herbei- 
führen zu können, 


welche von der Farbflotte leicht umspült und durchdrungen 
werden, damit ein gleichmässiges Färben erzielt wird. 
Die Wände G sind ringförmig gestaltet und werden 
lose in den Kessel A B eingelegt. Auf jede Wand wird 
wiederum eine Schicht Kötzer gebracht, hierauf wieder 
eine Wand eingelegt, bis der Kessel gefüllt ist. Zum Ab- 
schluss der oberen Schicht dient die Schlussplatte F, welche 


Fig. 13. 
Waldbauer’s Schleudermaschine. 


die Kötzer nicht berührt, sondern auf den Tragknaggen p 
aufliegt und mittels Riegel r in ihrer Lage gehalten wird. 
Der solcher Art mit Kötzern gefüllte Schleuderkessel wird 
mit Farbflotte gespeist und letztere vermöge der Fliehkraft 
durch die Kötzer, welche nunmehr frei und ohne Pressung 
zwischen den Wänden G liegen, hindurchgetrieben. Dieses 
Verfahren weicht wesentlich von der bisherigen Wirkungs- 
weise des im Patent Nr. 31755 bezeichneten Schleuder- 
kessels ab, denn mit Hilfe der Zwischenwände @ ist die 
Lagerung der Kötzer in Bezug auf die Einwirkung der 
Flotte eine wesentlich andere, 
und in Folge dessen ist auch 
der Färbprocess in zufrieden- 
stellender Weise ausführbar, 
was früher überhaupt nicht 
erreichbar schien. 

Besonders verdient um die 
weitere Ausbildung der Schleu- 
dermaschine hat sich in letzter 
Zeit Dr. Adolf Waldbauer in 
Stuttgart gemaclıt. Die durch 
das D.R.P. Kl. 8 Nr. 38875 
vom 2. Juni 1886 geschützte 
Maschine ist mit besonderen 
Einrichtungen versehen, um das 
zu behandelnde Material einer- 
seits in seiner regelmässigen 
Schichtung zu erhalten und an- 
dererseits den zum Bleiehen, 
Färben u. s. w. günstigen Zu- 
- stand herbeizuführen, welcher 
darin besteht, die Waaren um 
so mehr zusammenzudrücken, 
je stärker in Folge der Dre- 
hung der Maschine Reagentien 
u. s. w. durch die Waare hin- 
durchgetrieben werden. 

Zu diesem Zwecke ist die Trommel der Schleuder- 


maschine mit einem in sie passenden Deckel versehen, 


welcher sich in der Trommel derart führt, dass er in Folge 
189201. 26 


Es werden einzelne lockere Kötzerschichten gebildet, 
Dinglers polyt. Journal Bd. 285, Heft 9. 
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seines aus der Trägheit entstehenden Bestrebens, gegen die 
in Bewegung befindliche Trommel zurückzubleiben, auf das 
Material automatisch niedergepresst wird. Ausserdem ist 
in der Mitte der Trommel ein der Länge nach federnder 
und daher zusammendrückbarer Korb angebracht, der dazu 
dient, einen inneren Hohlraum herzustellen und zu er- 
halten, um die zur Behandlung des Materials bestimmten 
Reagentien einströmen zu lassen. 

Fig. 12 gibt eine Ansicht der Schleudermaschine, 
Fig. 13 bis 16 lassen deren besondere Einrichtung erkennen. 
Auf der inneren Wandfläche der Lauftrommel sind drei 
oder mehr schräge Führungsleisten a angebracht, denen 
die Ausschnitte 5 des Deckels D entsprechen. Die Neigung 
der Leisten ist eine derartige, dass der Deckel, wenn er 
in die ruhende Trommel eingesetzt und entgegengesetzt 
zur normalen Drehrichtung der letzteren gedreht wird, 
sich auf den Führungsleisten nach unten schraubt. Am 
oberen Ende laufen die Leisten in Schrauben f aus, die 
mit Flügelmuttern versehen sind. 

Der in der Mitte der Trommel befindliche Korb K 
(Fig. 18, 15, 16) besteht aus einem (am besten metallischen) 
elastischen Geflecht und ist im Innern mit 
nach der Mitte vortretenden Rinnen c ver- 
sehen, welche die von oben zugeführte 
Flüssigkeit bei der raschen Rotation der 
Lauftrommel zertheilen und gleichmässig 
nach aussen auf die den Korb umgebenden 
Waaren leiten. 

Das zur Einführung des Reagens u.s.w. 
dienende Rohr Z passt mit seinem ko- 
nischen oder kugelförmigen Ende in den 
Stutzen des Deckels D und ist bei e mit 
einem Gelenk versehen, damit es der Stel- 
lung des Deckels folgen kann. 

Ist die Trommel T mit der zu be- 
handelnden Waare gefüllt, so wird der 
Deckel D derart aufgesetzt, dass die Schrau- 
ben f durch die Einschnitte b hindurch- 


Fig. 14. 


Fig. 16. treten. Man presst ihn alsdann mittels der 
Waldbauers Flügelmuttern so weit herunter, bis die 
Schleudermaschine. 


Einschnitte auf die schrägen Führungen 
gekommen sind. Hierauf wird die Trommel in Bewegung 
gesetzt. 

Bei dieser Bewegung sucht nun der Deckel D in Folge 
der Trägheit gegen die Trommel zurückzubleiben. Dadurch 
schraubt sich derselbe auf den Führungsleisten a nach 
unten und presst das zu behandelnde Material zusammen. 
Diese Wirkung ist natürlich um so stärker, je rascher die 
Trommel läuft. Sobald diese in vollem Gange ist, legt 
man das Zuleitungsrohr Z nieder, führt dasselbe mit seinem 
konischen oder kugelförmigen Ende in den Stutzen E des 
Deckels D ein und lässt das Reagens zuströmen. Letztere 
Operation kann ohne Druck geschehen, da in dem Korbe X 
vermöge der Centrifugalkraft ein Ansaugen der Reagentien 
stattfindet. Aus diesem Grunde braucht auch das Rohr Z 
nicht in den Stutzen E gedrückt zu werden, da durch die 
saugende Wirkung eine hinreichende Abdichtung an der 
Berührungsstelle stattfindet. 

Je rascher nun die Trommel läuft und je kräftiger 
danach das Reagens durch das Material getrieben wird, 
desto mehr wird auch dieses comprimirt. Es regulirt sich 
somit die Zuströmung von selbst, je nach dem Grade der 


| bildet, die Trommel dagegen mit 


Zusammenpressung des Materials, und wird zugleich letzteres 
verhindert, seine regelmässige Schichtung durch den Ein- 
fluss der Centrifugalkraft zu verlieren. 

In dem Maasse, wie der Deckel D niedergeht, presst 
sich der Korb K zugleich mit dem Material von oben nach 
unten zusammen, so dass in der Mitte der Trommel stets 
ein freier Raum für den Durchfluss des Reagens erhalten 
bleibt, die Rinnen c vertheilen das letztere regelmässig auf 
den Umfang des Korbes. 

Die Fig. 17 zeigt eine Umkehrung der beschriebenen 
Einrichtung zur Führung des Deckels D insofern, als hier 
der letztere mit Führungsrippen a,, 
deren Oberkante eine Schraubenfläche 


Stiften oder Rollen versehen ist, unter 
welche die besagten Rippen zu treten 
vermögen. Die Wirkung dieser An- 


Fig. 17. 


ordnung ist dieselbe wie die obige. 
Statt der Führungsrippen a Wa langes: 


könnten natürlich auch entsprechende 

Nuthen in die Trommelwandung eingebracht werden, auch 
könnten, um eine entgegengesetzte Bewegung der Cen- 
trifugentrommel zu gestatten, die Leisten bezieh. Rinnen 
oder Nutben von ihrem Anfangspunkte nach entgegen- 
gesetzter Richtung verlaufen. Der Korb wäre eventuell 
auch derart aus zwei oder mehreren Theilen herzustellen, 
dass sich die einzelnen Theile in einander zusammenschieben 
lassen. 

Mittels der beschriebenen Maschine ist es möglich, die 
verschiedenen Processe des Bleichens, Färbens und Waschens, 
sowie des Trocknens hinter einander vorzunehmen, ohne 
die Waare aus der Maschine entfernen zu müssen. 

Zur vortheilhaften Ablenkung passirender Flotten hat 
Waldbauer bei seiner durch D.R.P. Kl. 8 Nr. 53435 ge- 


Fig. 18. 
Waldbauer’'s Schleudermaschine. 


schützten Maschine (Fig. 18) die Lauftrommel, welche 
ebenso wie die vorstehend besprochene mit einem hinab- 
drückbaren Deckel versehen ist, in folgender Weise ge- 
ändert. An der Lauftrommel T, welche das zu behandelnde 
Material aufnimmt, ist ein äusserer Mantel; dieser Mantel, 
welcher weiter als die Lauftrommel und über diese ge- 
stülpt ist, erhält seine Befestigung und Verdichtung am 
oberen Rande derselben, wird durch etwa in der Mitte an- 
gebrachte, nach innen vorstehende Strebebolzen T, ver- 
steift und macht so die Drehung der Lauftrommel mit. 
Der äussere Mantel, der länger ist als die Lauftrommel, 
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taucht mit seinen unteren Rande in den Ablaufkanal des 
Schleudermaschinengestelles ein, in welchem passirende 
Flüssigkeiten durch eine beliebige Vorrichtung entsprechend 
gestaut werden können. 

Das Abfliessen der von dem äusseren Mantel auf- 
genommenen Flüssigkeiten wird dadurch erreicht, dass 
dieser sich entweder nach unten erweitert (Fig. 18), oder 
dass an der Innenseite desselben Leisten (Abtreibungs- 
rippen), Fig. 19, derart befestigt, oder Nuthen n, ein- 


Fig. 19. 
Waldbauer’s Schleudermaschine. 


gedrückt sind, dass sie bei der Drehung die Flotte schrauben- 
förmig nach abwärts pressen und diese sanft in den 
Abzugskanal gleiten lassen. Statt der beschriebenen Leisten- 
oder Nuthenanordnung können auch sonst passende Vor- 
richtungen zur Ablenkung der Flüssigkeit vorgesehen sein. 
Die Imprägnirungsflüssigkeiten werden durch den Deckel 
in die Mitte der Lauftrommel geleitet und daselbst in ge- 
eigneter Weise auf die "zu behandelnden Waaren gelenkt. 
Um an dem Leitungsrohre Z bei E eine genügende Dich- 
tung hervorzubringen, ist folgende Einrichtung getroffen. 

Auf dem Deckel D befindet sich an der Einmündung 
des Einflussrohres ein rundes Gefäss mit einem aus der 
Zeichnung ersichtlichen Querschnitt. Es besteht danach 
aus einem kreisförmigen Reservoir R, und einem eben- 
solchen höher liegenden Dichtungskanal A, An dem Zu- 
leitungsrohre Z ist eine Scheibe S angebracht, welche in 
dem Dichtungskanale hinreichenden Spielraum gegenüber 
den Schwankungen der Schleudertrommel hat. Das Re- 
servoir R, wird mit einer Flüssigkeit gefüllt, welche bei 
der Drehung der Schleudertrommel in den Dichtungskanal 
hinaufsteigt und, um die Peripherie der Scheibe S gleitend, 
die gewünschte Dichtung hervorbringt. 

Um einen die Trommel schliessenden Deckel automatisch 
auf das Material pressen zu lassen, wird eine Hebeldruck- 
vorrichtung verwendet. An der Innenseite der Lauftrommel] 
sind zu diesem Zweck mehrere Lappen angebracht, in welche 
nach dem Niederdrücken des Deckels D Druckhebel P ein- 
gesetzt werden. Die Form dieser Hebel ist zweckmässig 
eine solche, dass das eine vor Beginn der Drehung gegen 
die Mitte gerichtete Ende mit einem Gewicht (Kugel o. dgl.) 
versehen, während das andere Ende zu einem Excenter P, 
ausgebildet ist. Die Druckhebel sind in den Lappen L 
drehbar und leicht in diese einzusetzen und mit ihnen zu 
verbinden. 

Bei der Rotation der Trommel drehen sich nun diese 
Hebel in senkrechte Richtung, indem durch die Fliehkraft 
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das Gewicht des Hebels nach auswärts zu treten sucht, 
und pressen so mit ihren Excentern den Deckel nach ab- 
wärts. Statt im rechten Winkel zur Lauftrommel, können 
die Pressionshebel auch parallel mit deren Peripherie an- 
geordnet werden. 

Zur Herstellung und Erhaltung eines inneren Hohl- 
raumes in der Lauftrommel, welcher dazu dient, die zur 
Behandlung des Materials erforderlichen Reagentien ein- 
strömen zu lassen und die entsprechende Vertheilung der- 
selben zu bewerkstelligen, wird in der Mitte der Trommel 
eine Vorrichtung angebracht, welche aus einem durch- 
löcherten Cylinder K besteht, an dessen Innenseite Hebe- 
rippen oder -Nuthen » spiralförmig angebracht sind (Fig.18). 

Die in der Mitte auf dem Boden der Trommel und 
durch die Fliehkraft sofort an die Innenwand des Cylin- 
ders K geschleuderte Flüssigkeit wird daselbst von den 
Heberippen bei der raschen Drehung in die Höhe getrieben, 
über die einzelnen kleinen Perforationen vertheilt und 
durch dieselben auf die aussen befindlichen Waaren geleitet. 

Dieselbe Wirkung tritt auch ein, wenn man auf ein- 
ander liegende, mit strahlenförmigen Rinnen versehene 
Scheiben Sı einsetzt (Fig. 20), welche in der Mitte mit 
einer Oeffnung versehen sind, die so weit ist, dass ein 
Theil des eintretenden Flüssigkeitsstrahles aufgehalten, von 
den Rinnen aufgenommen und durch die Fliehkraft auf 
die aussen befindlichen Waaren gelenkt wird. 

Damit das Sinken des Deckels D durch die Ver- 
theilungsvorrichtung K nicht behindert ist, wird der Deckel 
mit einem Dom D, versehen und damit der erforderliche 
Spielraum geschaffen. Dies wird auch erreicht durch 
die Anordnung einer Versenkung V im Boden der Lauf- 
trommel. 

Da es für gewisse Stoffe vortheilhaft ist, die Lauf- 
trommel auch im Vacuum oder unter Dampfdruck be- 
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Fig. 20. 


Waldbauer's Schleudermaschine. 


handeln zu können, erhält der Boden der Schleudermaschine 
bezieh. des Auslaufkanals einen Dichtungskranz oder Ring J, 
auf oder in welchem sich der entsprechend abgedrehte 
Boden der Lauftrommel in seiner untersten Stellung ab- 
dichtet. Die Welle oder Achse derselben lässt sich mittels 
einer beliebigen Einrichtung, so z. B. durch senkrechte 
Verstellbarkeit des Zapfenlagers mittels Schraube, Knie- 
hebels o. dgl. (wie aus der Zeichnung ersichtlich) heben 
und senken. In dieser Stellung (Fig. 19) kann die Lauf- 
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trommel frei rotiren. Wird sie jedoch in die untere Stel- 
lung gebracht, so ist nach unten zu, wie schon erwähnt, 
ein hermetischer Verschluss gebildet. Die Abdichtung an 
der Achse der Lauftrommel kann auch durch eine ge- 
eignete Dichtungsplatte P, bewerkstelligt werden, welche 
von oben oder unten an die Führungsbüchse der Lauf- 
trommelachse angepresst werden kann, zum Zwecke der 
Herstellung oder Vermehrung des Abschlusses. 

Der Auslaufstutzen des Schleudermaschinengestelles 
kann mittels eines Hahnes oder Ventils 5, luftdicht ab- 
geschlossen werden, während der luftdichte Abschluss des 
Schleudermaschinengestelles nach oben mittels eines ent- 
sprechend dichtenden Deckels U erfolgt. 

Um in der gekennzeichneten Lauftrommel auch Bobinen 
der vollen Dampfwirkung u. s. w. aussetzen zu können, 
werden in die Lauftrommel Ringe oder 
Theile solcher eingelegt, welche an der 
Innenseite mit federnden Drahtbündeln 
o. dgl. oder perforirten Hülsen versehen 
sind, auf oder in welchen sich die Bo- 
binen beliebiger Stärke und Länge an- 
schmiegen und in solcher Weise fest- 


Fi . 21. ® e kd 
a es Re gehalten werden. Fig. 21 zeigt einen 
auer 8 . R 2 
Schleudermaschine. Horizontalschnitt der Trommel, in welche 


die Bobinen eingesetzt sind. Fig. 22 ist 
ein Detail mit einem Schnitt durch eine Bobine und die 
Ansicht eines solchen. An dem Ringe 1 ist das Röhr- 
chen 2 befestigt; “an dasselbe schliesst sich der Draht- 
bügel 3 an, auf welchen die Bobine aufgesteckt wird, 
so dass die innere Höhlung derselben frei bleibt und sie 
mit ihren Enden an den Drahtbügel bezieh. Röhrchen 2 
anschliesst. Statt des Drahtbügels kann auch eine per- 


Fig. 22. 
Waldbauer’s Schleudermaschine. 


forirte Hülse u. s. w. von entsprechender Form angewendet 
werden, so dass in derselben Weise die Bobine gehalten 
wird und eine freie Höhlung in derselben erhalten bleibt. 

Die Drahtbündel (Hülsen), D. R.P. Kl.8 Nr. 57542, 
sind, um das Einsetzen und Herausnehmen möglichst ein- 
fach zu machen, auf Ringen, Reifen oder Tbeilen solcher, 
welche dem Durchmesser der Lauftrommel entsprechen, 
radial befestigt. Sind die Bobinen in solcher Weise in die 
Lauftrommel eingesetzt, so dass zwischen den Reifen und 
der Innenwand derselben noch ein genügender Zwischen- 
raum bleibt, so kann bei der Behandlung der Bobinen 
die Flotte entsprechend circuliren und nach Schliessung 
der Trommel die Imprägnirung der Bobinen, das Ab- 
schleudern des Ueberschusses der jeweiligen Flotte, ohne 
dass die Waare oder deren Behältniss berührt zu werden 
braucht, erfolgen. 


Diese beschriebenen Einrichtungen sind natürlich nicht 
nur für solche Schleudermaschinen, deren Lauftrommel- 
achse auf einer Lagerpfanne aufsitzt (wie in diesem ge- 
gebenen Falle), welche ihren Antrieb von einer an ihrem 
unteren Ende angebrachten Riemenscheibe erhält, anwend- 
bar, sondern auch für solche Apparate, deren Lauftrommel 
aufgehängt ist oder deren durchlöcherte oder nicht durch- 
löcherte Achse aus der Lauftrommel hervorragt und an 
ihrem oberen Ende die Antriebsscheibe trägt. 

(Fortsetzung folgt.) 


Ueber Fortschritte in der Spiritusfabrikation. 
(Patentklasse 6. Fortsetzung des Berichtes S. 161 d. Bd.) 


I. Rohmaterialien und Malz. 

Ueber Kartoffelcultur liegen mehrere Arbeiten vor, von 
denen wir zunächst den Bericht über die Anbauversuche der 
deutschen Kartoffeleulturstation im J. 1891 erwähnen, welchen 
der Vorsteher der Station, C. v. Eckenbrecher, in der Zeit- 
schrift für Spiritusindustrie, Bd. 15 Ergänzungsheft S. 38, 
veröffentlicht. Im Gegensatze zu früher gelangte diesmal 
neben Kunstdünger auch Stalldünger zur Anwendung. Das 
in Folge der schlechten Witterung für das Wachsthum der 
Kartoffel sehr ungünstige Jahr bot eine willkommene Ge- 
legenheit, um die neueren Züchtungen auf ihre Wider- 
standsfähigkeit gegen Witterungseinflüsse und gegen die 
Krankheit zu prüfen. Es zeigte sich, dass eine ganze An- 
zahl von Varietäten im Stande war, auch in schlechten 
Jahren hohe Erträge zu liefern. So bewährten sich von 
den schon mehrmals geprüften Sorten auch im J. 1891 
wiederum gut: Richter’s Imperator, Simson, Blaue Riesen ; 
von den neuesten Züchtungen von Paulsen und Richter 
zeichneten sich besonders aus: Athene, Fürst von Lippe, 
Minister v. Lucius und Saxonia. 

An derselben Stelle, S. 76, theilt F. Heine die Resultate 
seiner vergleichenden Anbauversuche mit verschiedenen Kar- 
toffelsorten im J. 1891 mit. 

Weiter berichtet Märcker daselbst S. 14 über die Be- 
dingungen des Anbaues der neuen Kartoffelsorten. Bei den 
Anbauversuchen der Kartoffelculturstation haben einzelne 
Sorten ganz enorm hohe Erträge ergeben, so z. B. Blaue 
Riesen in einem Falle 43480 k Kartoffeln auf den Hektar. 
Die Leistungen der einzelnen Sorten an verschiedenen Ver- 
suchsstellen sind aber nicht gleichartige, denn es wurden 
von Blauen Riesen an einem anderen Orte nur 16800 k 
geerntet. Diese Verschiedenheit führt der Verfasser darauf 
zurück, dass die ertragreichen Sorten sehr hohe Ansprüche 
an den Nährstofigehalt des Bodens machen. Die hohe Er- 
tragsfähigkeit der neueren Sorten kann daher auch nur 
dann voll zur Ausnutzung kommen, wenn durch ausser- 
gewöhnlich hohe Düngung für die Zufuhr genügender 
Nährstoffmengen Sorge getragen wird. Eine Ernte von 
43480 k Kartoffeln entzieht dem Boden 200 k Stickstoff 
und 290 k Kali, und es ist klar, dass nur in den seltensten 
Fällen ein Boden im Stande sein wird, diese grossen 
Mengen herzugeben, dass es vielmehr einer reichlichen Zu- 
fuhr durch die Düngung bedürfen wird. Dass aber auch 
von einem an Nährstoffen armen Boden hohe Erträge durch 
starke Düngung erzielt werden können, lehren die Erfolge, 
welche Schultz-Lupitz aufzuweisen hat. Der Verfasser 
schlägt vor, im nächsten Jahre bei den ertragreichen Sorten 
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Versuche mit extrem hohen Gaben an Düngemitteln aus- 
zuführen, bei welchen neben Stalldünger und 40 bis 50 k 
Phosphorsäure 800 k Chilisalpeter und 1500 k Kainit für 
den Hektar zur Anwendung kommen müssten, und zwar 
zu verschiedenen Zeiten, theils im Herbst, theils im Früh- 
jahr, und endlich auch als Kopfdüngung. Es wäre wohl 
möglich, dass eine so starke Düngung eine erhebliche 
Schädigung in der Qualität bewirkte, aber versuchen müsste 
man es trotzdem, denn man kanu die Fähigkeiten der er- 
tragreichen Varietäten nur dadurch erweitern, dass man 
ihnen die Nährstoffmengen gibt, auf welche sie Anspruch 
haben; sonst können sie nicht gedeihen. Auf einen zweiten 
Vortrag Märcker’s, ebendaselbst S. 22, über den rolkswirth- 
schaftlichen Werth der Kartoffeln verarbeitenden Industrien, 
können wir hier nur aufmerksam machen. 

Untersuchungen über den Mais der Ernte 1891 ver- 
öffentlicht Otto Reinke in der Zeitschrift für Spiritus- 
industrie, Bd. 15 S. 104. Es wurden folgende Extreme 
beobachtet: 


Wasser Stärkemehl 
Pferdezahnmais 13.75 bis 18,53 61,69 bis 63,30 Proc. 
Europäischer Mais 14.28 bis 21,05 54,72 bis 63,80 , 
Mischung 16,52 bis 18,21 61,00 bis 62,40 , 


Besonders bei dem europäischen Mais waren die Schwan- 
kungen im Stärkegehalt nicht allein durch den verschie- 
denen Wassergehalt bedingt, denn der auf Trockensubstanz 
berechnete Stärkegehalt zeigte hier Schwankungen zwischen 
68 bis 76 Proc., während beim Pferdezahnmais mit etwa 
74 Proc. Stärke in der Trockensubstanz nur geringe 
Schwankungen beobachtet wurden. Bei ersteren Maissorten 
muss der Reifegrad ein sehr verschiedenartiger gewesen 
sein. Auch in Bezug auf die hellere oder dunklere Farbe 
der Maischen zeigten sich grosse Unterschiede. 

Ueber die Ergebnisse der Preisbewerbung zur Herstel- 
lung des besten Malzes berichtet Hayduck in der Zeitschrift 
für Spiritusindustrie, Bd. 15 Ergänzungsheft S. 28. Es 
waren 26 Malze aus Gerste, 10 aus Gerste und Hafer und 
ein reines Hafermalz eingegangen. Die Untersuchung er- 
streckte sich auf die Bestimmung der diastatischen Kraft, 
die Ermittelung des Hektolitergewichtes, der Korngrösse, 
des Gehaltes an Gesammt- und an in Wasser löslichem 
Stickstoff und des Gehaltes an in Wasser löslichen Stoffen 
überhaupt. Die Resultate dieser Prüfungen in Verbindung 
mit den Angaben über die Herstellung des Malzes ergaben 
im Wesentlichen Folgendes: 1) Das diastatische Vermögen 
war sehr verschieden, am geringsten bei den Malzen aus 
Hafer oder Hafer und Gerste, woraus folgen würde, 
dass der Diastasegehalt des Hafermalzes im Allgemeinen 
weit geringer ist, als der des Gerstenmalzes. Die in der 
Praxis mit Hafermalz vielfach gemachten günstigen Beob- 
achtungen müssen also einen anderen Grund haben; nach 
Ansicht Delbrück’s findet vielleicht eine günstige Einwirkung 
auf die Hefe statt. 2) Ausser der Keimfähigkeit ist die 
Schwere des Kornes von Einfluss auf die diastatische Wir- 
kung des Malzes; leichte Gersten geben ein wirksameres 
Malz. 3) Mit steigendem Gehalt der Gerste an Gesammt- 
stickstoff sowohl wie an löslichem Stickstoff nimmt die 
diastatische Kraft des Malzes zu. Die Versuche bestätigten 
in dieser Beziehung also den von Lintner schon lange ver- 
mutheten und später von ihm und auch von Behrend 
nachgewiesenen Zusammenhang zwischen der diastatischen 
Kraft des Malzes und dem Gehalte der Gerste an Stick- 
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stöffverbindungen. 4) Die diastasereichsten Malze waren 
diejenigen, bei denen der Blattkeim die Länge des Kornes 
nicht übertraf. Mit auswachsendem Blattkeim nahm die 
diastatische Wirkung der Malze ab. 5) Bei der Entwicke- 
lung der Wurzelkeime dagegen kommt es nicht auf die 
Länge derselben an, sondern auf den Gehalt der Wurzel- 
keime an Trockensubstanz. Mit zunehmendem Gehalte der 
Malzkeimtrockensubstanz wächst die diastatische Wirkung 
der Malze. 6) Die Menge der stickstoffreien Extractstoffe 
im Malze steht in keiner Beziehung zur diastatischen Wir- 
kung. Eine solche Beziehung besteht nur zwischen den 
in Wasser löslichen stickstoffhaltigen Stoffen des Malzes. 
7) Ein bestes Mälzungsverfahren liess sich nicht feststellen, 
mehr als das Verfahren kommt die Auswahl des Malzgutes 
in Betracht. Mit gutem Malzgut lässt sich nach den ver- 
schiedensten Verfahren ein gutes Malz gewinnen; im All- 
gemeinen wird das Verfahren in jedem Falle der Beschaffen- 
heit des Malzgutes anzupassen sein. Bis zu einer gewissen 
Grenze kann die diastatische Kraft des Malzes auch durch 
ein rationelles Mälzereiverfahren erhöht werden. 


II. Dämpfen und Maischen. 


Vorschläge zur Anreicherung der Maismaischen mit 
stickstoffhaltigen Hefenährstoffen werden in der Zeitschrift 
für Spiritusindustrie, Bd. 15 S. 26, gemacht. Während die 
Kartoffeln etwa *s ihres Stickstoffes in Form von löslichen 
Verbindungen enthalten, und zwar zum grossen Theil in 
Form der als Hefenährstoffe anerkannt gut wirkenden 
Amide, bestehen die stickstoffhaltigen Körper des Mais fast 
ausschliesslich aus Eiweisstoffen, von denen nur ein ge- 
ringer Theil löslich ist. Durch das Dämpfen findet nun 
zwar eine Bildung von Amidverbindungen statt, die Menge 
derselben ist jedoch zur Ernährung der Hefe in con- 
centrirten Maischen nicht ausreichend, und hierin erblickt 
man eine wesentliche Ursache für die Schwierigkeiten, 
welche sich der Vergährung concentrirter Maismaischen 
entgegenstellen. Man pflegt daher, wenn man Maismaische 
zur Hefebereitung verwendet, derselben etwas Roggenschrot 
zur Erhöhung des Stickstoffgehaltes zuzusetzen. Dasselbe 
Mittel kommt in Betracht, wenn man die Hauptmaischen 
mit Stickstoff bereichern will, und der Verfasser empfiehlt 
einen Zusatz von etwa 50 k Roggenschrot oder noch besser 
von Roggenmalz während des Einmaischens für einen Bot- 
tich von mittlerer Grösse. Als ein weiteres Mittel wird 
das Zumaischen von Kartoffeln in Vorschlag gebracht, 
jedoch in dem Sinne, dass es sich dabei nicht um eine Be- 
reicherung der Maische an Stärke, sondern lediglich um 
die Zuführung von geeigneten Hefenährstoffen handelt. Zu 
diesem Zwecke bringe man für jede Maischung 100 bis 
150 k Kartoffeln mit dem Mais zusammen in das im Henze- 
dämpfer befindliche Wasser und dämpfe den Mais ganz 
wie gewöhnlich; die Aufschliessung des Stärkemehles in 
den Kartoffeln wird dabei immerhin auch noch eine einiger- 
maassen befriedigende sein. Endlich wird für den ge- 
dachten Zweck auf die Verwendung der Lupinen hin- 
gewiesen, welche schon an sich nicht unerhebliche Mengen 
löslicher Stickstoffverbindungen enthalten, deren Menge 
nach Untersuchungen von Behrend durch das Dämpfen 
noch erheblich vermehrt wird, so dass die Lupinen zur 
Anreicherung der Maischen an stickstoffhaltigen Hefenähr- 
stoffen sehr geeignet erscheinen. Man versuche einen Zu- 
satz von 50 bis 100 k Lupinen für jede Maischung und 
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dämpfe dieselben gleichzeitig mit dem Mais. Eine Schädi- 
gung der Schlämpe durch die Lupinen ist nicht zu be- 
fürchten, da die in denselben etwa vorhandenen Giftstoffe 
durch das Dämpfen zerstört werden. Auf die Zuführung 
von Hefenährstoffen durch die Lupinen ist vielleicht die 
mehrfach bei Verarbeitung derselben behauptete Erhöhung 
der Alkoholausbeute zurückzuführen, da die Lupinen an 
sich, weil sie kein Stärkemehl enthalten, direct zur Er- 
höhung der Ausbeute nicht beitragen können. — An der- 
selben Stelle S. 42 berichtet Aunn über Versuche, welche 
er, angeregt durch obige Vorschläge, mit Lupinen und 
Lupinenmalz ausgeführt hat. Die Mehrausbeute von Mais 
wurde jedoch nur unerheblich, etwa um 782 Literprocent, 
gesteigert, so dass der Verfasser dem Zumaischen von 
Lupinen kein grosses Gewicht beilegt. Dagegen hält er 
die Anwendung von Lupinenmalz unter Umständen für 
zweckmässig zur Ersparung von Gerstenmalz. Man kann 
die Lupinen mit der Gerste gleichzeitig mälzen, nur müssen 
sie, da 30 Stunden Quellzeit ausreichend sind, später als 
die Gerste in den Quellstock gegeben werden. 


III. Gährung und Hefe. 


Die Bedingungen, welche Gährflüssigkeiten erfüllen müssen, 
damit Fluorverbindungen in ihnen die grösste Wirkung aus- 
üben, hat J. Effront studirt. Wie bekannt, ist die Wirkung 
der Fluoride eine doppelte: sie wirken einmal als Antı- 
septica, andererseits üben sie einen directen Einfluss auf 
das Protoplasma der Hefezellen aus, und der Verfasser 
hatte schon bei seinen früheren Untersuchungen gefunden, 
dass in einem bestimmten Nährmedium eine bestimmte 
Menge von Fluoriden eine bestimmte Wirkung auf die 
Fermente und auf die Hefe ausübt, und dass diese Wir- 
kung sich ändert, sobald das Nährmedium eine Aenderung 
erfährt. Die jetzigen Versuche, durch welche diese Ver- 
hältnisse näher erforscht werden sollten, ergaben im Wesent- 
lichen Folgendes: 

1) Für die antiseptische Wirkung der Fluoride kommt 
in erster Reihe der Säuregehalt der Maischen in Frage. 
In einer neutralen oder alkalischen Würze zeigen die 
Fluoride, ebenso wie die Flussäure, fast gar keine Wir- 
kung, diese beginnt erst, sobald die Würze schwach sauer 
ist, und steigert sich mit zunehmendem Siäuregehalt der 
Würze. So beobachtete Fffront z. B. die Entwickelung von 
Milchsäurebakterien in einer neutralen oder alkalischen 
Maische noch bei Gegenwart von 50 bis 100 mg Fluoriden, 
während in einer Brennereimaische schon 3 bis 6 mg, in 
einer Maische, deren Säuregehalt einem Gehalt von 3 g 
Schwefelsäure für 1 l entspricht, sogar schon 0,5 bis 1 mg 
Fluoride genügten, um die Entwickelung der Fermente zu 
hemmen oder sogar vollständig aufzuhalten. Ausser dem 
Säuregehalt ist auch die Temperatur von Einfluss auf die 
Stärke der antiseptischen Wirkung. Die günstigste Tempe- 
ratur zur Erzielung der höchsten Wirkung liegt zwischen 
50 und 60°, doch hat die Temperatur insofern eine mehr 
nebensächliche Bedeutung, als man mit grösseren Fluor- 
gaben bei 30° dasselbe erreichen kann, wie mit kleineren 
Gaben bei 60°. 

2) Bezüglich der Einwirkung der Fluoride auf das 
Protoplasma der Hefezellen spielt die chemische Zusammen- 
setzung des Nährmediums die Hauptrolle. In reinen Zucker- 
lösungen”’wirkt das Fluor schon in Gaben von 6 mg Fluor- 
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verbindungen auf 100 cc Flüssigkeit schädlich auf die Hefe, 
sowohl bezüglich der Gestalt der Hefezellen, als auch der 
Alkoholproduction, in Malzwürzen dagegen steigern die 
Fluoride sehr deutlich das Wachsthum der Hefezellen und 
ihr Gährvermögen. Diese Verschiedenheit wird durch die 
Abwesenheit bezieh. Gegenwart von Hefenährstoffen be- 
dingt. Vergleichende Versuche darüber, ob dabei die Ge- 
sammtheit der Nährstoffe oder hauptsächlich nur einer und 
in diesem Falle welcher in Frage kommt, führten zu dem 
Resultat, dass es die Phosphate und namentlich das Kalium- 
phosphat ist, welches die Wirkung der Fluoride auf die 
Hefe regulirt. Eine Zuckerlösung, welche keine Phosphate 
enthält, vergährt ohne Fluoride besser als mit denselben, 
sind aber Phosphate zugegen, so verhält sich dieselbe 
Zuckerlösung gerade entgegengesetzt. Ein besonderes Inter- 
esse hat der Einfluss der Phosphate auf die Wirkung der 
Fluoride bei der Gährung der Melasse. Man hat hier die 
Fluoride schon vielfach angewendet und bei richtiger An- 
wendung sehr befriedigende Resultate erhalten. Die Er- 
fahrung hat aber gelehrt, dass die Anwendung mit grosser 
Umsicht geschehen muss und dass man bestimmte Grenzen 
nicht überschreiten darf, ohne sich einer Verlangsamung 
oder einem Aufhören der Gährung auszusetzen. Effront 
führte Versuche mit Melasse aus unter Zugabe wechselnder 
Mengen von Natriumphosphat und Fluorammonium, deren 
Ergebniss folgendes war: Phosphat allein in Gaben von 
0 bis 80 mg war ohne Einfluss auf die Ausbeute an 
Alkohol. Fluorid allein in Gaben von 2 mg steigerte die 
Ausbeute, während 4 und 6 mg sowohl die Ausbeute ver- 
minderten, wie auch die Vergährung verschlechterten. Da- 
gegen wurde bei gleichzeitiger Anwendung von Phosphat 
und Fluorid die Ausbeute gesteigert, und zwar bei 6 mg 
Fluorid die höchste Ausbeute und beste Vergährung unter 
allen Versuchen erzielt. Die Versuche zeigen demnach, wie 
die Wirkung der Fluoride durch die Phosphate begünstigt 
wird, und zwar tritt diese Wirkung sowohl, wie auch die- 
jenige der Fluoride um so mehr bervor, je geringer die Menge 
der angewandten Hefe war, eine schon früher von Effront 
u. A. gemachte Beobachtung. Andere Versuche, welche 
mit sterilisirter Melasse unter Anwendung von spaltpilz- 
freier Reinhefe ausgeführt wurden, bei denen also eine 
antiseptische Wirkung der Fluoride nicht in Frage kam, 
zeigten ebenfalls, dass wenn Fluor nicht als Antisepticum 
wirkt, es die Gährung jedesmal verzögert, wo es sich nicht 
in Gegenwart von Phosphaten befindet, dass dagegen die 
Vergährung und Ausbeute gesteigert wird, sobald die 
Flüssigkeit reich an Phosphaten ist. — Auch die Wirkung 
der Fluoride auf die Hefe wird durch den Säuregehalt der 
Würze beeinflusst. Versuche, welche mit Milchsäure in 
dieser Richtung ausgeführt wurden, ergaben, dass die Hefe- 
vermehrung und Alkoholausbeute um so mehr durch die 
Flussäure eingeschränkt wird, je höher der Säuregehalt 
der Würze ist. (Nach Moniteur scientifique Quesneville, 
Februarheft 1892 S. 81.) 

Ueber die Erzielung reiner Gährungen unter Verwen- 
dung von spaltpilzfreien reinen Heferassen und Pilzyiften be- 
richtet Delbrück nach Untersuchungen von Matthes, Lafar 
und Hanow in der Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 15 
Ergänzungsheft S. 24. Die Arbeiten von Märcker, Cluss 
und Srhuppan gaben dem Verfasser Veranlassung, die Wir- 
kung der verschiedenen Antiseptica nochmals eingehend 
studiren zu lassen. Neben Flussäure und schwefliger Säure 
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wurde noch Milchsäure verwendet, theils allein, theils in 
Verbindung mit den beiden anderen. Zu den ersten Ver- 
suchen diente eine Würze aus Darrmalz oder aus Mais- 
maischen hergestellt. Durch die Zusätze wurde der Er- 
trag an Alkohol erheblich gesteigert, und zwar bei der 
Darrmalzwürze am meisten durch die Milchsäure, am 
wenigsten durch die Flussäure, die schweflige Säure stand 
in der Mitte. Bei der Maiswürze gaben alle drei Anti- 
septica die gleiche Ertragserhöhung. Diese Resultate 
differirten also erheblich mit den von Märcker erhaltenen. 
Es wurden nun dieselben Versuche statt mit Würze mit 
Maische wiederholt, also mit einer träberhaltigen Flüssig- 
keit, und hier war das Resultat gerade das umgekehrte, 
denn es wurden erhalten: ohne Zusatz 10 Proc. Alkohol, 
mit Milchsäure 10,6 Proc., mit schwefliger Säure 11,4 Proc., 
mit Flussäure 12,4 Proc. Auf Grund dieser Resultate er- 
kennt der Verfasser an, dass in Maischen die Flussäure 
das stärkere Pilzgift ist und dass die Ansicht Märcker’s, 
die Flussäure habe für die Praxis eine höhere Bedeutung 
als die schweflige Säure, zutreffen. Das verschiedene 
Verhalten der Antiseptica einerseits in Würzen, anderer- 
seits in Maischen erklärt der Verfasser damit, dass die 
Würze weniger inficirt ist, indem ein Theil der Spaltpilze 
von den Träbern zurückgehalten werde. In der weniger 
inficirten Würze vermag daher schon die Milchsäure der 
Hefe genügenden Schutz zu gewähren, und da sie die Hefe 
am wenigsten schädigt, gibt sie hier die höchsten Erträge; 
für die stärker inficirte Maische dagegen reicht die anti- 
septische Wirkung der Milchsäure zur Tödtung der Spalt- 
pilze nicht mehr aus, daher ist hier die Flussäure als das 
am energischsten wirkende Pilzgift überlegen. 

In einer anderen Versuchsreibe wurde spaltpilzfreie 
Reinhefe verwendet und zum Vergleiche gewöhnliche Hefe 
unter Zusatz von Flussäure und etwas Milchsäure. Bei 
Anwendung von Würze ergab die Reinhefe einen um 
0,6 Proc. höheren Ertrag als die Flussäure, dagegen war 
in der Maische wieder das Umgekehrte der Fall, hier zeigte 
sich die Flussäure der Reinhefe um 1,8 Proc. überlegen. 
Verschiedene Beobachtungen deuteten darauf hin, dass auch 
die Maischtemperatur schon eine pilztödtende Wirkung aus- 
übt in der Art, dass dadurch zwar die Spaltpilze nicht 
vollständig abgetödtet, aber doch so weit geschwächt werden, 
dass, sofern eine spaltpilzfreie Hefe dazu kommt, diese die 
Spaltpilze nicht aufkommen lässt. Es wurden daher die 
obigen Versuche sowohl mit Würze, wie mit Maische 
wiederholt, einmal bei einer Maischtemperatur von 65°, 
dann bei einer solchen von 58,75°, die Reinhefe wurde 
dabei noch durch Zusatz von Milchsäure unterstützt. Die 
Resultate waren folgende: 


Würze Maische 
65° 58,75° 65° 58,75° 
Ohne Zusatz. 9,6 10,8 95 11,2 Proc. Alkohol 
Mit Flussäure 10,5 12,1 11,0 128 „ P 
Mit Reinhefe 10,4 11,1 11,5 121 , > 


Bei der niederen Temperatur war also die Flussäure 
sowohl in der Würze, wie in der Maische der Reinhefe 
überlegen, bei der hohen Temperatur war diese Ueber- 
legenheit in der Würze nur noch sehr gering und in der 
Maische gab die Reinhefe das höchste Resultat. Es folgt 
also daraus, dass die Reinhefe nur dann im Stande ist, eine 
reine Gährung zu vollziehen, wenn eine ausreichend hohe 
Maischtemperatur, welche eine pilztödtende Wirkung aus- 


zuüben vermag, gewährt wird. Zu diesem Behufe muss 
man an die möglichst oberste Grenze herangehen. 

In der Praxis stehen nun drei Concarrenzverfahren 
einander gegenüber. Zunächst das alte, bewährte Verfahren, 
das charakterisirt ist durch die Anwendung des lebenden 
und thätigen Milchsäurepilzes als Schutz für die Hefe, 
welches sichere und hohe Erträge gibt, aber zur Ausfüh- 
rung tüchtiger, geschulter Brennereiverwalter bedarf. In 
Concurrenz tritt damit das Flussäureverfahren, welches 
als kritischen Punkt den hat, dass es die Krankheiten der 
Brennerei durch das einfachste Mittel, einfach durch Zu- 
führung eines Pilzgiftes, beseitigt, und welches unter un- 
günstigen Umständen das alte Verfahren schlägt, unter 
günstigen Umständen nicht. Als drittes komme in Be- 
tracht die Anwendung der reinen Heferassen, unter Ab- 
tödtung der Spaltpilze mittels Maischtemperatur und Aus- 
scheidung auch des Milchsäurepilzes aus der Kunsthefe- 
bereitung mittels Wiederanwärmens des Hefegutes nach 
der Säuerung. Welcher der drei Concurrenten endgültig 
das Feld behaupten werde, müsse die Praxis lehren und 
könne wohl erst nach Jahren entschieden werden. Be- 
stehen bleibe aber auf alle Fälle die Nothwendigkeit, be- 
stimmte, für die Brennerei geeignete Heferassen zu ver- 
wenden. Denn selbst wenn die Flussäure schliesslich den 
Sieg davontragen würde, so ist in Bezug auf die Reinhefe 
doch zu beachten, dass dieselbe nicht nur eine von Spalt- 
pilzen freie, sondern auch eine in sich reine Rasse dar- 
stellt und dass es festgestellt ist, dass in den deutschen 
Brennereien zahlreiche Varietäten von Hefen geführt werden, 
von denen die einen geeignet, die anderen ungeeignet sind, 
eine vollkommene Vergährung zu erzielen. Das zu be- 
seitigen und dafür eine dauernd leistungsfähige Heferasse 
einzuführen, ist die Aufgabe, welche sich die bereits im 
Betriebe befindliche Hefereinzuchtanstalt des Vereins ge- 
stellt hat. 

Im Anschlusse hieran weist Cluss an derselben Stelle 
S. 28 darauf hin, dass auch die Reinhefe leicht inficirt 
werden könne, dass man dieselbe aber durch einen kleinen 
Zusatz von Flussäure schützen könne, worauf auch Delbrück 
ein Zusammengehen des Flussäureverfahrens mit der Rein- 
hefe für sehr möglich hält. Ferner weist Cluss auf die 
Möglichkeit hin, dass die Flussäure ihren physiologischen 
Einfluss auf die Hefe auch bei der reinen Hefe geltend 
machen könnte. 

Endlich berichten Cluss und Delbrück übereinstimmend, 
dass sie mit dem Verfahren mit Schwefelkohlenstoff keine 
Erfolge haben erzielen können. Cluss beobachtete gar keine 
Ertragserhöhung, wohl aber eine Schädigung der Qualität 
des Spiritus. Auch Hesse und Schindke haben keine bessere 
Ausbeute mit diesem Verfahren erzielt (Zeitschrift für 
Spiritusindustrie, Bd. 15 S. 1). 

Wie ist eine geringe Mehrausbeute an Alkohol im Brennerei- 
verfahren festzustellen? Findet eine Nachaufschliessung von 
Stärke während der Gährung statt? Diese Fragen erörtert 
Delbrück in der Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 15 8. 95. 
Der Verfasser hält es für sehr schwer, wenn nicht unmög- 
lich, kleine Differenzen von etwa 0,2 Proc. vom Maisch- 
raum noch mit Sicherheit nachzuweisen. Den besten An- 
halt gibt noch der Alkoholfactor, d. h. die Zahl, welche 
besagt, wie viel Alkohol von 1 Proc. vergohrener Saccharo- 
meteranzeige gewonnen sind. Zur Feststellung dieser Zahl 
muss man die Saccharometeranzeige in der süssen und in 
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der vergohrenen Maische und den Alkoholgehalt bestimmen. 
Aber auch diese Methode ist nur verwendbar zum Ver- 
gleiche an Maischen, welche auf genau gleiche Weise her- 
gestellt sind, da Aenderung der Rohmaterialien, des Dämpf- 
processes und besonders der Maischmethode grosse Diffe- 
renzen hervorbringen. Eine grosse Rolle dabei spielt auch 
die Nachaufschliessung der Stärke während der Gährung, 
welche Verfasser bei seinen im vorigen Referate mitgetheilten 
Versuchen mit Würze nachgewiesen hat. Die Saccharo- 
meteranzeige in der trüben und in der ganz klar filtrirten 
Würze zeigte Unterschiede von 2 bis 3 Proc. und nur bei 
Zugrundelegung der in der trüben Würze ermittelten Zahl 
erhielt man richtige Werthe für den Alkoholfactor. Es 
ist kein Zweifel, dass die ganze Menge der in der trüben 
Würze vorhandenen Stärkekörnchen während der Gährung 
gelöst worden ist. 

Versuche über die Wirkung von Flussäure und unter- 
schwefligsaurem (? der Ref.) Kulk auf die Gährung von 
Melassemaischen theilen Kraul und Wilkening in der Zeit- 
schrift für angewandte Chemie, 1892 S. 112, mit. Bei den 
Versuchen, bei welchen absichtlich abnorme, nicht frische 
Hefen verwendet wurden, zeigten beide Antiseptica eine 
conservirende, die Ausbeute erhöhende Wirkung. Bei nor- 
malen Verhältnissen trat die gährungshemmende Wirkung 
hervor und nur in einem Falle ergab auch hier die Fluss- 
säure eine höhere Ausbeute. Die Versuche sollen mit Rein- 
hefe wieder aufgenommen werden. 

Schlinke hat Hefe unter Zusatz von Flussäure ohne 
Milchsäure gezüchtet und diese Hefe mit gutem Erfolg für 
die Spirituserzeugung verwendet. (Zeitschrift für Spiritus- 
industrie, Bd. 15 S. 96.) 

Ein Hefeverfahren zur Uebergehung der todten Punkte 
bei der Kunsthefebereitung beschreibt Johann Ernst Brauer 
in der Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 15 8.2. Das 
Vorstellen findet nicht mit süsser Maische, sondern mit 
saurem Hefegut statt. Muttereimer zur Aufbewahrung 
der Hefe werden bei dem Verfahren überflüssig. Die todten 
Punkte werden in folgender Weise übergangen. Das Kühlen 
des Hefegutes wird bei 50° begonnen und energisch und 
schnell über die schädlichen Temperaturen von 80 bis 34° 
hinweggeführt. Bei 31,3° erfolgt die Anstellung der Hefe, 
so dass diese bei den günstigen Temperaturen sogleich ihre 
volle Function aufnimmt und auch durch die starke An- 
gährung bei der Abkühlung auf 11,3 bis 12,5° fortsetzt. 
Bei diesen niederen Temperaturen sind etwa eingeschleppte 
Bakterien wenig lebensfähig, vielmehr werden dieselben 
von der bereits stark entwickelten Hefe unterdrückt. Die 
Hefe enthält zwar äusserst geringe Säuremengen, die Säure 
ist aber sehr rein. An derselben Stelle S. 17 berichtet 
Gohr günstig über dieses Verfahren, ebenso über ein 
anderes Verfahren, welches er jetzt verwendet und bei 
welchem die von Delbrück vorgeschlagene Andämpfungs- 
methode in Anwendung kommt. 

Die Einführung der Reinhefe in die Brennerei hat mit 
Eröffnung der von dem Verein der Spiritusfabrikanten 
Deutschlands errichteten Hefereinzuchtanstalt ein allgemeines 
praktisches Interesse gewonnen. Delbrück veröffentlicht in 
der Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 15 S. 41, 49, 71, 
19, 87 und 88, eine Reihe von darauf bezüglichen Ab- 
handlungen, denen wir hier das Folgende entnehinen. Die 
Hefereinzuchtanstalt bezweckt, die Reinhefe schnell und in 
grossem Umfange in Deutschland einzubürgern, um durch 
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Versuchsanstellung im grössten Maasstabe ein endgültiges 
Urtheil über den Nutzen, welchen die Reinhefe gewähren 
kann, zu gewinnen. Die Anlage ist so ausgeführt, dass 
täglich bis 125 k Reinhefe hergestellt werden, wodurch 
es möglich gemacht ist, das Kilo Reinhefe zum Preise von 
5 M. abzugeben. (Fortsetzung folgt.) 


Neue Verfahren und Apparate in der Zucker- 
fabrikation. 


(Fortsetzung des Berichtes S. 186 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Ein Verfahren zur Reinigung von Füllmassen, Roh- 
zucker und Nachproducten durch von unten nach oben 
durchgeleitete Syrupe (Klärsel) von steigendem specifischen 
Gewichte wurde Robert Lehmann und A. von Klauss in 
Lundenburg patentirt‘ (D. R. P. Kl. 89 Nr. 61147 vom 
3. December 1889). 


Die Erfindung betrifft ein Verfahren, um Zuckermassen zu 
reinigen oder systematisch auszudecken, welches dadurch ge- 
kennzeichnet ist, dass man durch die zu reinigende Masse nach 
einander Syrupe oder Klärsel von steigendem specifischen Ge- 
wichte, und zwar von unten nach oben hindurchleitet, so dass 
ein Syrup den anderen vollständig verdrängt und auf diese 
Weise eine vollkommene Reinigung der Füllmassen des Rohr- 
zuckers und der Nachproducte erzielt wird. 

Bisher wird das Ausdecken der Zuckermassen durch Zu- 
leiten (Aufgiessen) von Syrupen (Klärsel) auf die Oberfläche der 
zu reinigenden Masse bewirkt, was mit dem Uebelstand ver- 
bunden ist, dass hierbei stets Zuckerflüssigkeiten von verschie- 
denem Werth sich mit einander vermischen, 

Der aufgegossene Syrup dringt nämlich nicht gleichmässisr 
durch die Masse hindurch, sondern wählt sich diejenigen Stellen, 
welche einen geringeren Widerstand darbieten, so dass das 
Vorrücken der Decktflüssigkeiten an einzelnen Stellen rascher, 
an anderen langsamer erfolgt, das Ausdecken (Reinigen) der 
Masse in einer wagerechten Ebene daher nie gleichmässig vor 
sich gehen kann. 

Bei diesem bisher allgemein üblichen Vorgange, welchen 
man ganz richtig ein „Waschen“ der Zuckermassen nennen 
kann, ist die zuerst abfliessende Waschflüssigkeit am stärksten 
mit dem Syrup der Zuckermasse gemengt; der Gehalt an Syrup 
wird beim weiteren Verlaufe des Vorganges immer geringer, 
bis schliesslich die Deckflüssigkeit unverändert durchfliesst. 

Der Erfindung gemäss werden alle mit dem genannten 
Reinigungsverfahren verbundenen Nachtheile dadurch beseitigt. 
dass man durch ein mit der zu reinigenden Zuckermasse ge- 
fülltes Gefäss unter Druck Syrupe (Klärsel) von steigendem 
specifischen Gewichte nach einander hindurchleitet, welche — 
mit Ausnahme eines ganz geringen Theiles an den Berührungs- 
flächen — in derselben Reihenfolge unverändert aus der Masse 
wieder austreten, so dass also thatsächlich ein Syrup den 
anderen verdrängt, ohne sich mit demselben, wie dies bisher 
der Fall war, zu mischen. 

Zur Durchführung des Verfahrens ist es erforderlich, dass 
die Zuckerkrystalle verhindert werden, dem Druck der aut- 
steigenden Syrupe nachzugeben, was am besten dadurch be- 
wirkt wird, dass man die zu reinigende Masse zwischen Sieben 
festhält. 

Ferner müssen die zu deckenden Zuckermassen vor dem 
Finleiten der ersten Deckflüssigkeit einen Syrup von geringerer 
Dichte enthalten, als diejenige der ersten Deckflüssirkeit ist., 
was man durch das vorgenannte herkömmliche Waschen mit 
Syrup von einer Concentration von 37,5° B. (spec. Gewicht 1,343) 
bewirkt. 

Schliesslich muss das Hindurchleiten der Syrupe von unten 
nach oben gleichmässig und nicht zu rasch erfolgen. 

Handelt es sich um die Reinigung von Rohzucker oder 
Nachproducten, und kann die gereinigte Waare ausgeschleudert 
werden, so wäre es unrichtig, reinere Klärsel zu verwenden. 
Man bringt dann den den Krystallen anhaftenden Syrup bezieh. 
den dichtesten Theil des Gemenges, welches sich beim „Waschen“ 


* Man vergleiche damit die obige Nichtigkeitserklärung 
des Steffen'schen Patentes, von welchem sich dieses kaum durch 
etwa anderes als den Eintritt der Syrupe von unten unter- 
scheiden dürfte! 
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ergibt, direct zur Melasseentzuckerungsstation, nicht aber einen 
besseren Syrup (wie dies bisher auch beim Affiniren der Fall 
war), welcher verschlechtert wird. So wendet man z. B. als 
ersten Syrup solchen von einem Reinheitsquotienten von 90 
bis 92 an. Bei besonders schlechten Nachproducten wird vor- 
her noch ein Syrup vom Quotienten 70 bis 75 hindurchgeleitet. 

Sollen auf Deckzucker zu verarbeitende Füllmassen aus- 
gedeckt werden, so werden statt der bei der Reinigung des 
Rohzuckers und der Nachproducte verwendeten genannten Syrupe 
der Reihe nach der gleichwerthige, aber specifisch leichtere 
Syrup, ferner hellgelbes Klärsel und schliesslich reinste Deck- 
kläre hindurchgeleitet. 

Das beschriebene Verfahren macht nur geringe und un- 
wesentliche Aenderungen bekannter Reinigungsapparate noth- 
wendig. 

Bei Ausführung desselben bringt man die zu deckende 
Masse (Füllmasse, Rohzucker oder Nebenproducte) in ein cylin- 
drisches, oben und unten durch je ein Sieb und einen kegel- 
förmigen Boden und Deckel abgeschlossenes Gefäss. 

Der abwaschende Syrup von etwa 37,3° B. wird durch den 
Deckel oder eine Oeffnung knapp oberhalb des oberen Siebes 
eingeleitet und durch ein am Boden angesetztes Rohr und ein 
mit demselben verbundenes Rohr ausserhalb des Gefüsses bis 
zur Höhe des oberen Siebes geleitet, um dort auszutreten. 

Zeigt der austretende Syrup beständig 37,5° B., so wird 
die bewegliche Zuleitung abgeschraubt und mit dem Einleiten 
des ersten Syrups von unten begonnen. Zu diesem Zwecke 
münden die absperrbar eingerichteten Zuleitungen der Deck- 
syrupe in das Rohr des kegelförmigen Bodens. Die verdrängten 
Syrupe treten der Reihe nach durch die Eintrittsöffnung des 
abwaschenden Syrups aus. Stehen Centrifugen zur Verfügung, 
so genügt zur Reinigung des Rohzuckers und der Nachproducte 
das Durchleiten zweier Syrupe, welche der Farbe nach leicht 
und sicher getrennt werden. 

Beim Ausdecken der Füllmasse auf Würfel nach dem 
Langen’schen Verfahren unterbleibt das Abschleudern des Grün- 
syrups; die Kasten gelangen sofort nach der Abkühlung auf 
die entsprechend umgeänderten Decktische, der Syrup der 
Masse wird durch gleichwerthigen, aber leichteren Syrup ab- 
gewaschen und hierauf von unten nach oben mit hellgelben 
reinsten Klärseln von steigendem specifischen Gewichte gedeckt. 
Selbstverständlich müssen die Kasten, welche vortheilhaft zu 
je vier über einander gestellt werden, entsprechend abgedich- 
tet sein. 

Patentanspruch: 

Ein Verfahren zum Ausdecken von Füllmassen, Rohzucker 
und Nachproducten, dadurch gekennzeichnet, dass Syrupe oder 
Klärsel von steigendem specifischen Gewichte nach einander 
unter Druck von unten nach oben durch die zu reinigende 
Masse geleitet werden, so dass ein Syrup (Klärsel) den andern 
vollständig verdrängt. 


Ein Pülpefänger wurde Forstreuter in Oschersleben 
unter Nr. 60397 vom 7. Juli 1891 ab patentirt. 


Der Apparat besteht 
aus einem Behälter mit 
einem Siebzwischenboden, 
welcher um eine dem Rande 
naheliegende Achse gehoben 
und gesenkt werden kann, 
und aus einem Rüttelwerk, 
welches den Siebboden in 
stossweise Bewegung ver- 
setzt, so dass derselbe von 
der sich an seiner unteren 
Seite ansetzenden Faser- 
masse immer wieder ge- 
reinigt wird. Der Saft 
wird von unten nach oben 
durch den Behälter geführt. 

Fig. 1 der Zeichnungen 
zeigt einen Senkrechtschnitt 
des Pülpefängers, Fig. 2 
einen Wagerechtschnitt 
oberhalb des Siebbodens a. 
Letzterer ist nahe dem 
Rande um die Achse b dreh- 
bar. An der gegenüber- 
liegenden Seite ruht der- 
selbe auf einem starken 
Gummiblock c, welcher in 
einem an der Gefässwand 
angebrachten Halter d be- 
festigt ist. Auf der oberen Seite trägt das Sieb über dem 
Guommiblock eine Verstärkung e, auf welche die Daumen 

Dinglers polyt. Journal Bd. 285, Heft 9. 1892/III. 


Fig. 2. 
Pülpefänger von Forstreuter. 
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einer durch die Gefässwand g hindurchreichenden Daumenwelle f 
wirken. Letztere hat im dargestellten Falle drei Daumen, welche 
scharf abgesetzt sind, so dass jedesmal, wenn ein Daumen die 
Verstärkung e freigibt, das Sieb durch den unmittelbar vorher 
beim Niederdrücken der Verstärkung e stark zusammen- 
gepressten Gummi plötzlich um den Absatz des Daumens 
hochgeschnellt wird. Es leuchtet ein, dass der Gummi auch 
durch eine Feder ersetzt werden kann. 

Der Rohsaft tritt durch den Stutzen A in das Gefüss 
ein und erfährt durch die über dem Stutzen befindliche 
Haube Ah, eine Bewegungsänderung, zum Zweck der gleich- 


Fig. 3. 
Herold’s Batterie -Verdampfapparat. 


mässigen Vertheilung des Saftes auf den vollen Querschnitt 
des Gefässes. Der Saft steigt dann von unten gegen das Sieb 
auf und findet hierbei bereits eine Vorfiltrirung statt, indem die 
beim Rütteln des Siebes von der unteren Fläche desselben ab- 
fallende Pülpe einen Theil der im aufsteigenden Saft enthaltenen 
Fasermassen mit zu Boden reisst. 

Die feineren Theile der Pülpe legen sich unten gegen das 
Sieb. Dieselben würden sehr bald eine Verstopfung des Siebes 
herbeiführen, jedoch wird einer solchen durch das in oben be- 
schriebener Weise herbeigeführte Rütteln des Siebes vorgebeugt, 
indem die an der unteren Fläche des Siebes angesetzte Pülpe 
durch die jedesmalige schlagartige Erschütterung immer wieder 
abgeschüttelt wird. 

Patentanspruch. 

Ein Pülpefänger, bestehend aus einem von unten nach oben 
vom Saft durchflossenen Gefäss mit Siebzwischenboden («), 
welcher durch ein Rüttelwerk periodisch in Erschütterung ver- 
setzt wird, um das Sieb immer wieder von der an seiner unteren 
Fläche angesetzten Pülpe zu reinigen und durch diese abge- 
schüttelte, zu Boden sinkende Pülpe gleichzeitig eine Vorfiltri- 
rung des aufsteigenden Saftes herbeizuführen. 


Batterie-Verdampfapparat ohne Heizrohre von Johann 
Herold in Prag (D. R. P. K1. 89 Nr. 60780 vom 19. August 
1890). 


Da die gewöhnlichen Verdampfapparate für stark gespannte 
Dämpfe nicht zweckmässig erscheinen, hat der Erfinder einen 
Schnellverdampfapparat mit Kammern ohne Heizrohre (Batte- 
rienapparat) construirt, der in Fig. 4 im Senkrechtschnitt, in 
Fig. 5 im Grundriss dargestellt ist. Fig. 6 zeigt den Längs- 
schnitt einer Kammer und Fig. 7 die Zusammenstellung der 
einzelnen Apparate unter einander. 

Der Apparat besteht aus einer Batterie von Kammern, 
welche auf einander mittels gedichteter Auflageflächen liegen 
und so zusammen befestigt sind, dass sie leicht aus einander 
genommen werden können. Jede Kammer hat vier Stutzen 
und besteht aus zwei über einander angebrachten, getrennten 
Abtheilungen, wovon die untere für den Dampf und die obere 
für den Saft dient. Jede dieser Abtheilungen ist mit senkrechten 


® Ein anderer Pülpefänger ist beschrieben in D. p. J. 1892 
285 * 116. 
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Wänden w w4 w bezieh. vry v} versehen, so dass der Saft, wie 
auch der Heizdanıpf einen schlangenartigen, in den Zeichnungen 
mit Pfeilen angedeuteten Weg von wenigstens 20 m Länge 
beschreiben muss. 

Die Kammern liegen auf Stutzen ABCD der Fundament 
platte, auf welcher sich noch ein besonderer Stutzen F für das 
Dampfrohr E befindet. Dieses ist mittels der Stutzen ss; $ 
u. 8. w. mit allen Kammern verbunden. Der Heizdampf tritt 
durch diese und durch Kanäle kkk) u. s. w. in jede einzelne 
Kammer bei u u, u besonders ein, bewegt sich in den zwischen 
den Wänden w w4 w} schlangenartig gebildeten Räumen nach 


Herold’s Batterie -Verdampfapparat. 


der Pfeilrichtung bis zu den Austrittskanälen a, wobei er den 
zu seiner Condensirung nöthigen, wenigstens 20 m langen Weg 
beschreibt. Hier tritt er condensirt in das durch die Stutzen 
t tı t} gebildete Rohr, durch welches er bei S entfernt wird. 
Ueber dieser Abtheilung für Dampf befindet sich, wie schon 
erwähnt, in jeder Kammer eine Abtheilung für den Saft. In 
diese tritt ebenfalls in jeder Kammer separat der Saft bei 
x Xi xX} ein, nachdem er durch Stutzen X in das durch die 
Stutzen mm; my gebildete Rohr eingeführt wird. Dieser Saft 
bewegt sich entgegengesetzt zum Dampfwege schlangenartig 
vom Eingange in die Kammern um die Wände v rı ry so lange, 


Herold’s Batterie -Verdampfapparat. 


bis er nach einem Wege von wenigstens 20 m seinen Kanal y 
erreicht, um da abgedampft durch das durch die Stutzen 2 
gebildete Rohr, bei Y in einen anderen, zweiten, dritten u. s. w. 
Verdampfkörper gebracht zu werden. Jede dieser Kammern 
verdampft den ihr zugeführten Saft separat, so dass der in 
eine jede dieser Kammern K K; K} eingeführte Saft nur in 
dieser Kammer verdampft wird und in keine weitere Kammer 
desselben Verdampfkörpers eintritt. 

Das Gleiche gilt von dem Heizdampf, der in jede Kammer 
separat eingeführt wird und aus derselben condensirt abgeht. 
Der Dampt, der sich bei dieser Operation aus dem Saft bildet, 
entweicht aus jeder Kammer auf ihrer Peripherie bei p pı p. 

Die oberen äusseren Wandungen der Kammern mit Aus- 
nahme ihrer vier runden Stutzen sind nämlich, wie in Fig. 3 
im Schnitt und in Fig. 5 punktirt angegeben, durchweg nicht 
senkrecht, sondern schräg in der Weise construirt, dass die 
obere Peripherie der Kammerwandungen grösser ist (also ver- 
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breitert) als ihre untere. Da nun die Kammern nur mit ihren 
vier Stutzen auf einander sitzen und ihre untere Wand (Basis) 
höher liegt als die wagerechte untere Fläche dieser vier Stutzen, 
so entsteht auf der ganzen oberen Peripherie der Kammer- 
wandung ein freier Raum ppp, durch welchen nach den in 
Fig. 1 eingezeichneten Pfeilrichtungen der Saftdampf entweicht. 
Da nun dieser Saftdampf in allen Kanımern gleich gespannt 
sein muss, entweicht derselbe aus allen Kammern in die Höhe 
und geht durch & aus einem Apparat in den nächsten über. 

Der durch die sämmtlichen Kammerstutzen z heraus- 
gelangte abgedampfte Saft entweicht durch den Stutzen Y der 
Fundamentplatte aus dem Apparat. Um nun diesen Saft aus 
einem Verdampfkörper in den nächsten zu bringen, wird dieser 
Stutzen Y mit dem Safteinlasstutzen X der Fundamentplatte 
des nüchsten Apparates durch ein gewöhnliches wagerechtes 
Knierohr g (Fig. 7) verbunden. 

Diese Verdampfung ist somit eine Gegenstromverdampfung, 
wobei jede Kammer als ein selbständiger Verdampfapparat 
arbeitet und von keiner anderen abhängig ist, so dass bei- 
spielsweise für eine geringe Menge Saft nur eine einzige grosse 
Kammer den Verdampfapparat bildet. 

Auf der Zeichnung ist die aus 13 Kammern bestehende 
Batterie mit einem Mantel TU aus Eisenblech versehen, welcher 
auf seinem höchsten Punkte einen Saftfänger R zur Ableitung 
des in der Batterie erzeugten Saftdampfes besitzt. 

Dieser Mantel ist jedoch nicht unbedingt nöthig, und kann 
man den Saftdampf auch auf eine andere Art ableiten, wenn 
man nämlich die sämmtlichen Kammern auf einander dampf- 
dicht aufsetzt und in jede in der Mitte eine oder mehrere Oeff- 
nungen, die alle über einander stehen, anbringt. Die oberste 
Kammer muss dann mit einem Ableitungsstutzen versehen 
werden. Beide dieser Constructionsarten haben ihre Vortheile; 
diese sind: 

1) der Apparat besitzt eine möglichst niedrige Saftschicht, 
welche eine schnelle Verdampfung ermöglicht und bewirkt, 
dass der Saft in jeder Kammer gerade so eingedickt wird, wie 
in jedem anderen Apparat, z, B. von 35,7° Brix auf 45° Brix; 

2) jede Kammer kann möglichst rasch durch eine andere 
ersetzt werden, was durch die Aufhängevorrichtung bei Z und 
das Mannloch L erfolgt; 

3) jede Kammer kann rasch gereinigt werden; 

4) jeder Apparat, d. h. jeder Verdanpfkörper eines so her- 
gestellten Verdampfsystems kann beliebig vergrössert werden, 
wenn man auf die oberste Kammer noch eine oder mehrere 
Kammern aufsetzt. 

Der in die Kammer bei X eingetretene Saft (Fig. 3 und 4) 
tritt abgedampft bei Y aus derselben heraus. 

Der bei u (Fig. 4 und 5) eingetretene Heizdampf geht 
condensirt bei a (Fig. 6) nach dem Stutzen ? ab. 


Patentanspruch: 

Ein Batterie-Verdampfapparat ohne Heizrohre, bestehend 
aus Kammern K Kı K}..., welche so auf einander stehen, 
dass eine Batterie solcher Kammern einen Verdampfkörper 
bildet, und wobei jede Kammer aus zwei übereinander gelegenen 
Abtheilungen besteht und der Saft in der oberen, der Dampf 
in der unteren Abtheilung durch geeignete Zwischenwände r r 
und ww genöthigt ist, einen langen Weg zu beschreiben, und 
wobei ferner der Saft bei £ xiz}... eintritt und bei yyı m 
abgeht, während der Dampf bei u ui t) . . . eingeführt wird und 
bei aaja}... den Apparat verlässt, und wobei der Saft in 
Jeder Kammer, gesondert vom Heizdampf, so abgedampft wird, 
dass er aus dieser sofort in eine Kammer A eines anderen 
Verdanpfkörpers übergehen kann, in solcher Weise, dass der 
Vacuumapparat den letzten Verdampfkörper bildet, zu dem 
Zwecke, hochgespannten Heizdampf verwenden und Conden- 
sationswässer zur Anwärmung benutzen zu können. 


Ein Rieselverdampfappsarat wurde M. Schröder in 
Magdeburg patentirt (D.R.P. Kl. 89 Nr. 61275 vom 
30. Juli 18915). 


Der auf in Fig. 8 und 9 dargestellte Schnellverdampfapparat 
besteht aus einem stehenden gewöhnlichen Verdanpfapparat 
mit einem Heizsystem b, gebildet durch senkrechte Heizröhren, 
in welche die zu verdampfende Flüssigkeit eingeführt wird, 
während um die Röhren herum sich die Heizgase befinden. 

Würde die Flüssigkeit, wie dies bei den bis jetzt bestehen- 
den Apparaten thatsächlich geschieht, unmittelbar in die Röhren 
in grossen Mengen eintreten können, so könnte an eine bessere 
Verdampfung dieses Apparates gegenüber denen älterer Bauart. 
natürlich nicht gedacht werden. Um nun eine ganz ausser- 
ordentlich schnelle Verdampfung zu erzielen, ist es nothwendig, 


° Das Patent ist an Haacke und Schallehn in Magdeburg 
übertragen. 
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dass den Dampfblasen, die sich in den Röhren beim Abdampfen 
bilden, ein möglichst bequemer Austritt geschaffen wird, was 
am besten dadurch zu erreichen ist, dass die zu verdampfende 
Flüssigkeit in möglichst dünnen Schichten an den inneren 
Rohrwandungen herabrieselt. 

Zu diesem Zwecke sind, wie aus Fig. 9 zu ersehen ist, 
kleine halbkreisförmige oder tellerförmige Einsätze ?t in jedem 
einzelnen Heizrohr angebracht, die so weit von den inneren 
Rohrwandungen abstehen, als die Schicht der herunterlauten- 
den Flüssigkeit dick gewünscht wird. Diese Teller sind zur 
Achse der Röhren etwas schiefwinklig angeordnet, damit die 
Flüssigkeit sich nicht auf den- 
selben längere Zeit aufhalten 
kann, sondern schnellstens an 
die Rohrwandungen geführt 
wird. 

Die Teller sind, um ein 
freies Abfallen der Flüssigkeit 
zu vermeiden, selbstverständ- 
lich versetzt auf der Stange 8 


angeordnet, so dass jeder 
Flüssigkeitstropfen entweder 


den ersten oder den darunter- 
liesenden Teller berühren 
muss, um von dem einen oder 
dem anderen an die Rohr- 
wandung Angepresst zu wer- 
den. Die entwickelten Brüden 
gehen auf der anderen der 
nicht durch einen Teller ver- 
schlossenen Seite der Heizrohre 
nach oben. Um nun eine mög- 
lichst gleichmässige Verthei- 
lung der Flüssigkeit im Ap- 
parat zu erreichen und um 
nicht Gefahr zu laufen, dass 
sich diese nur die ihr zunächst 
liegenden Heizrohre zum Hin- 
ablaufen aussucht, ist es nöthig, dass über dem Rohrboden 
eine Vorkehrung getroffen wird, die ermöglicht, dass die 
Flüssigkeit in ganz dünnen Strahlen allen Röhren gleich- 
miässig zuläuft. Dieser Zweck kann dadurch erreicht werden, 
dass ein starkes Sieb aus gelochtem Blech fest in den oberen 
Saftraum eingebaut wird; auf diesem Sieb befindet sich ein 
„weites, ebenfalls aus gelochtem Blech von derselben Lochung 
als das darunterliegende. 

Das obere Sieb kann mittels einer kurzen bogenartigen 
Zahnstange, die auf demselben befestigt ist, wagerecht ver- 
schoben werden, so dass auf diese Weise die Löcher des unten 
liegenden Siebes ganz nach Bedarf geöffnet oder geschlossen 
werden können. Die Zahnstange wird durch ein kleines Ge- 
triebe mit Stellvorrichtung von aussen bewegt. 


Patentansprüche. 

1) Ein Verdampfapparat, bei welchem die zu einer schnellen 
Verdampfung erforderliche Zuführung der Flüssigkeit in mög- 
lichst dünnen Rieselschichten an die Heizflächen dadurch erzielt 
wird, dass in den stehenden Heizröhren Tellerausschnitte (t) 
in Abständen versetzt unter einander vorgesehen sind. 

2) Bei einem Verdampfer der unter 1) gekennzeichneten 
Art: über dem oberen Rohrboden der Heizröhren angeordnete, 
wagerecht gegen einander nach Bedarf von aussen verschieb- 
bare Siebböden zum Zwecke der Vertheilung der zu verdampfen- 
den Flüssigkeit in die einzelnen Röhren. 


Fig. 8. 
Schröder's Rieselverdampfer. 


Die Wochenschrift des österreichisch-ungarischen Central- 
vereins für Rübenzuckerindustrie, 1892 Nr. 6, entnimmt 
Folgendes dem Scientific American über das in Nord-Amerika 
versuchte Verfahren der Reinigung von Rohzucker aus 
Zuckerrohr mittels Auswaschens durch Alkohol. 


Die Vortheile des Auswaschens von Zucker mit Alkohol 
nach älteren Verfahren haben von der bedeutenden Zoll- 
vergütung hergerührt, da diese Methode in Folge des grossen 
Alkoholverbrauches sehr kostspielig war. In dem von Kammon 
F. Cordero in Venezuela patentirten Apparat wird der Alkohol 
wieder zurückgenommen und neuerdings zum Waschen der 
nachfolgenden Zuckerbeschickung verwendet. Die Operationen 
des Waschens des Zuckers, das Destilliren und Condensiren des 
Alkohols werden hinter einander vorgenommen. Das Waschen 
einer Zuckerfüllung geschieht gleichzeitig mit der Trennung 
des Alkohols von der Melasse der vorhergehenden Ladung. 
Der Zucker, der gewaschen werden soll, kommt in ein (konisches) 
trichterförmiges Gefäss, wird niedergedrückt und mit einem 
Presstuch bedeckt, über welchem ein Drahtsieb angebracht ist, 


um den Alkohol gleichmässig zu vertheilen. Durch einen auf- 
geschraubten Deckel ist der Trichter verschlossen. Der Alkolıol 
(gewöhnlich 38 Proc.) fliesst derartig durch ein Ausflussventil 
des zweiten von zwei über einander angeordneten Behältern, 
dass die Verbindung hergestellt ist und der Alkohol den Zucker 
durchsickert. Im unteren Theil des Konus ist eine Glasplatte 
angebracht, durch die man das Fortschreiten des Processes 
beobachten kann. Bei Beginn des Processes wird auch ein 
Abilusshahn des Trichters successive geöffnet. Der Trichter 
selbst steht mit einem langen, liegenden Reservoir in Verbin- 
dung. Das Oeffnen des Hahnes wird derartig vorgenommen, 
dass der die Melasse abführende Alkohol keinen Zucker mit- 
reisst. Sobald man an der Glasplatte des Abilussrohres sieht, 
dass der abfliessende Alkohol keine Melasse mehr enthält, 
werden die beiden Hähne geschlossen und ein in der Deck- 
platte befindlicher Hahn zum Einlassen von Luft geöflnet; 
ebenso ein Hahn, der zu einer Pumpe führt, wodurch entweder 
heisse oder kalte Luft durch den gewaschenen Zucker gesaugt 
wird, bis durch eine kleine Oefinung mit einem Hahn (Probir- 
hahn), die an der Druckseite der Pumpe angebracht ist, kein 
Alkoholgeruch mehr wahrnehmbar ist. Diese mit Alkohol ge- 
schwängerte Luft streicht nun durch zwei Waschgefässe (das 
erste kleiner als das zweite), wo der Alkohol absorbirt wird. 
Die gereinigte Luft entweicht sodann. Aus dem zweiten Ge- 
füsse wird das Gemisch von Alkohol und Wasser in das Alkohol- 
melassereservoir geleitet. Hierauf wird der Zucker aus dem 
Konus genommen und eine neue Charge eingefüllt. Wenn 
man nun glaubt, dass die Melasse mit dem Alkohol und Wasser 
in dem langen Reservoir gut gemischt ist, wird das Gemisch 
in einen Siedekessel geleitet, wo es auf eine höhere Temperatur 
gebracht wird. Der Kessel ist mit einem Helm überdeckt, der 
mit einem Lutterkasten in Verbindung steht, von welchem ein 
Rohr zum ersten der beiden Kühler führt. Die Destillirblase 
hat ein Ventil zum Ablassen der Melassen und aller Unrein- 
lichkeiten und ein zweites zum Entweichen der Luft, die darin 
enthalten ist. Ebenso befindet sich an der Destillirblase ein 
Wasserstandglas wit Eintheilung, um die Grösse der Beschickung 
in den Zeitperioden feststellen zu können. Die Kühler sind 
von allen Seiten von kaltem Wasser umspült. Die Windungen 
des ersten Kühlers sind an ihrer tiefsten Stelle mit dem Lutter- 
kasten durch ein Ventil in Verbindung, um den niedergrädigen 
Alkohol hinunter zu schicken. Ausserdem sind auch die Win- 
dungen des ersten Kühlers mit dem oberen Ende des zweiten 
Kühlers derart verbunden, dass hochgrädiger Alkoholdampf 
übergeht. Von dem zweiten Kühler geht der Alkohol in das 
Reservoir, von welchem er durch eine Röhre herausfliesst, um 
den Process von vorne zu beginnen. Ein mit einem Hahn ver- 
sehenes Rohr führt von diesem Behälter zu einem anderen, der 
mit dem Zuckerwaschtrichter in Verbindung steht, während 
ein gebogenes Rohr mit einem Hahn an seiner höchsten Stelle 
den Luftdruck in den zwei Behältern ausgleicht. Dampf oder 
irgend eine andere Heizkraft kann bei diesem Apparat eben- 
falls verwendet werden, der bestimmt ist, eine grosse Arbeit- 
ersparniss, ebenso wie eine vollkommene Ausnützung zu erzielen, 
einerseits in Folge der Unlöslichkeit des Zuckers in Alkohol 
und andererseits der besseren Qualität des erhaltenen Productes. 
Stammer. 


Fortschritte und Neuerungen auf dem Gebiete 
der Fabrikation von Stärke, Dextrin, Trauben- 
zucker u. s. w. 

(Fortsetzung des Berichtes S. 184 d. Bd.) 


Untersuchung von Schlammstärke. 
(Zeitschrift für Spiritusindustrie, 1891 S. 332.) 


Otto Reinke führte die Bestimmung der Stärke in der 
Schlammstürke nach vier verschiedenen Methoden durch. 

1) 3 g der gut gemischten Masse wurden mit 15 cc 
Salzsäure und 185 g Wasser in der Dauer von 2"), Stunden 
invertirt. Die Lösung wird sodann neutralisirt, auf 250 cc 
aufgefüllt und der gebildete Zucker mittels Jechling’scher 
Lösung bestimmt. 

2) 3 g der gut gemischten Masse wurden mit 25 cc 
lprocentiger Milchsäure und 30 ce Wasser 2'/, Stunden 
lang unter einem Drucke von 3'2 at gekocht. Die Lösung 
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wird sodann auf 250 cc gebracht, davon 200 ce abfiltrirt 
und dieses Filtrat mit 15 g Salzsäure in der Dauer von 
2! Stunden invertirt, sodann wird wie bei der ersten 
Methode weiter verfahren. 

3) 5 g der gut gemischten Masse werden mit kalt 
bereitetem Malzauszug bei 62° C. verzuckert, nach dem 
Abfiltriren mit 15 cc Salzsäure invertirt und der Zucker 
wie bei 1) bestimmt. 

4) Das Filtrat hinterlässt nach der Behandlung mit 
Malzauszug einen Rückstand auf dem Filter, welcher nach 
dem Auswaschen getrocknet, gewogen und eingeäschert 
wird. Auf diese Weise werden die Faser und die son- 
stigen unlöslichen Bestandtheile bestimmt. 

Auf diese Weise ergab eine Schlammstärke 

nach Methode 1) 54,8 Proc. Stärke 
2) 55,2 „ : 
oe 

Nach Methode 4) wurden aus dem durch Diastase nicht 
gelösten Rückstande bestimmt: 

14,24 Proc. Wasser, 

1879 „ Asche, 

58,29 „ Faser und sonstige unlös- 
liche organische Stoffe. 

Andere Schlammstärken, ebenso untersucht, ergaben: 


Faser und |IDifferenz Stärke] Reine Stärke 
sonstige unlös- [und andere lös- aus dem 

liche organischelliche organische| Diastasetiltrate 
bestimmt 


Wasser Asche 


03,25 

Die Hochdruckmethode hält Reinke für die sicherste 
und bequemste. Er hebt hervor, wie ausserordentlich ver- 
schieden die Schlammstärken zusammengesetzt sind. Zwei 
Schlammstärken, nach der Hochdruckmethode untersucht, 


ergaben folgende Zusammensetzung: 


Wasser Stärke Asche 
Proc. Proc, 


Faser u. 8. w. 
Proc. Proc. 


59,06 18,49 10,69 9,76 
18,15 69,48 9,79 10,62 


(Je nach der Einrichtung der betreffenden Fabrik und 
je nach der mehr oder weniger rationellen Arbeit in der- 
selben muss naturgemäss dieZusammensetzung der Schlamm- 
stärke verschieden sein. Wenn factisch nur der Schlamm, 
das Leichte und sich nur schwer Absetzende aus den ver- 
arbeiteten Kartoffeln in die Aussenbassins gelangt, so wird 
die Schlammstärke ein Minimum an reiner Stärke enthalten. 

Ist die Fabrik unvollkommen eingerichtet, wird nicht 
rationell gearbeitet, so gelangt auch solche Stärke in die 
Schlamm- bezieh. in die Aussenbassins, welche in den Ap- 
paraten und Gefässen der Fabrik hätte verbleiben sollen. 

Es muss aber auch bemerkt werden, dass bei Ver- 
arbeitung angefaulter, gefrorener oder unreifer Kartoffeln 
trotz aller Vorsicht viel Stärke mit dem eigentlichen 
Schlamm in die Aussenreservoirs gelangen muss. Anm. 
d. Ref.) 

Pülpetroecknung nach Saare. 
(Zeitschrift für Spiritusindustrie.) 

Nach Saare kann man in einfacher Weise an die 

Fabrik ein Häuschen anbauen, welches in vier Kammern 
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getheilt ist, deren Boden nach der Mitte zu abgeschrägt 
ist und sich in eine gemeinsame Wasserableitungsrinne 
vertieft, welche in der Längsrichtung des Anbaues ver- 
läuft. In einiger Entfernung vom Boden sind Weiden- 
geflechte aufgelegt, auf welche die Pülpe fällt oder ge- 
pumpt wird. Jede Kammer reicht für die Pülpe einer 
Tagesarbeit aus, so dass die Pülpe 4 Tage lang abtropfen 
kann. Die Weidengeflechte werden, wenn sie sich ver- 
stopfen, durch tüchtiges Klopfen wieder brauchbar gemacht. 


Verfahren zur Herstellung heller Kartoffelpülpe 
von Hans Brackebusch in Berlin. 
(D. R. P. Nr. 56558 vom 13. December 1889.) 

Vor dem Trocknen setzt man der Pülpe eine flüchtige 
organische Säure, am besten Essigsäure zu. Dieselbe ver- 
hindert, wie die Mineralsäuren, dass die Pülpe schwarz 
wird, ohne jedoch, wie jene, die Stärke und das Zellgewebe 
chemisch in erheblicher Weise zu verändern; auch ver- 
flüchtigt sich die Essigsäure beim Trocknen fast vollständig. 


Trocknen von Maispülpe. 


In der Fabrik der American-Grape-Sugar-Company in 
Buffalo wird die Maispülpe auf ein endloses Drahtnetz von 
etwa 60 Zoll Breite gepumpt und zwischen zwei Paar 
Gummiwalzen durchgeführt und gepresst. 

Auch Kegelschnitzelpressen von Selwig und Lange sind 
für diesen Zweck geeignet. Das Trocknen der Pülpe ge- 
schieht in von Hersey Bros. in Boston construirten „Granu- 
lators“, d. h. Oylindern von Eisenblech, 25 bis 30 Fuss lang, 
6 Fuss Durchmesser, mit schwacher Neigung auf Rollen ge- 
lagert und etwa 6- bis 8mal in der Minute um ihre Achse 
drehend. Im Inneren ist ein System von Dampfröhren an- 
gebracht; das Trockengut wird fortwährend in die Höhe 
gehoben und auf die Heizröhren fallen gelassen durch 
Blechstreifen, die unter einem Winkel von etwa 30° innen 
an der Cylinderwand angenietet sind. Diese Apparate 
könnten auch für Kartoffelpülpe gebraucht werden, wenn 
letztere vorber so trocken gepresst würde, dass sie sich 
mit der Hand reiben lässt. 


Angaben der Kartoffelwagen. 

(Saare, Ergänzungsheft 1891 nn a für Spiritusindustrie 

Die Angaben der Kartoffelwagen bezieh. der bei- 
gegebenen Tabellen beruhen darauf, dass von der Trocken- 
substanz 5,8 Proc. im Mittel als Nichtstärke abgezogen 
werden; indem Saure die Treber und jenes Lösliche des 
Kartoffelsaftes, welches ausser Zucker vorhanden war, ad- 
dirte, musste er dasjenige erhalten, was weder Stärke noch 
Zucker ist, somit dasjenige, was in den Tabellen die Zahl 
5,8 ausmacht. Wurde die Summe der Treber und des 
Löslichen ausser Zucker von 5,8 abgezogen, so zeigten sich 
bei den einzelnen Kartoffeln Schwankungen zwischen 5,8 
und 3,8; es reducirt sich also der Stärkegehalt bezieh. 
Stärke + Zucker, der Stärkewerth, um viel weniger als 
es die Kartofielwage angibt; bei Seed-Kartoffeln betrug 
die Differenz 1,7 bis 1,9, bei Daber 0,4 bis 1,0, bei Achilles 
0,1 bis 0,3. 

Trebergehalt der Kartoffeln. 

(Ergänzungsheft der Zeitschrift für Spiritusindustrie, 1891 S. 18.) 

Suare bestimmte den Trebergehalt von zehn verschie- 
denen Kartoffelsorten, welche je drei verschiedenen Boden- 
arten entnommen waren. 
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Zu diesem Zwecke trocknete er die zu untersuchenden 
Kartoffeln, zerrieb dieselben zu einem Pulver und erhitzte 
mit Wasser bei einem Drucke von 3 at. Sodann nahm 
er die Verzuckerung mit Malzauszug vor und bestimmte 
den unlöslichen Rückstand als T'reber. 

Es zeigten sich sortenweise Eigenthümlichkeiten in 
Bezug auf den Trebergehalt; die gelbfleischige Zwiebel und 
die Daber hatten 2 bis 2,5 Proc. Treber, ebenso Achilles 
und Reichskanzler. Seed hatten 1,8 bis 1,6 Proc., Juno 
1,6 bis 1,8 Proc. Im Allgemeinen zeigten sich Schwan- 
kungen von 2,6 bis 1,3 Proc. im Trebergehalte. Der 
mittlere Trebergehalt der untersuchten Kartoffelsorten be- 
trug 2 Proc. | 

Stärkebrod. 
(Archiv für Physiologie, 1891 Bd. 49 S. 438.) 

Zuntz und A. Magnus-Lewy stellten Untersuchungen 
über Stärkebrod an. Durch praktisch durchgeführte Aus- 
nutzungsversuche wollten sich die beiden Forscher über- 
zeugen, ob der Stärkezusatz zum Brode keinerlei nach- 
theilige Wirkungen für die Verdauung und die Ausnutzung 
des Brodes habe und ob die Verwendung der Magermilch 
praktisch durchführbar sei, d. h. ob sie ein Brod von tadel- 
losem Geschmack liefern und ob ihre Bestandtheile gut 
ausgenutzt werden. Da die Verfasser die Versuche an sich 
anstellten, so bot sich noch die günstige Gelegenheit, einen 
von Bunge gegen die Allgemeingültigkeit des grössten 
Theiles der bisher an Vegetabilien gemachten Ausnutzungs- 
versuche erhobenen Einwand zu prüfen, dass die Reizmittel 
und speciell der Alkohol die Leistungsfühigkeit des Ver- 
dauungsapparates gegenüber einfacher Pflanzenkost herab- 
setze. Aus den angestellten Versuchen geht hervor, dass 
auch sehr eiweissarme Kost vom menschlichen Darmkanal 
so gut ausgenutzt wird, dass wir im Zusatze von Stärke- 
mehl zum Brode keine Schädigung der Nährwirkung des- 
selben erkennen können. 

Dass man trotzdem mit der Beschränkung des Eiweiss- 
gehaltes der Nahrung nicht zu weit gehen darf, lehren 
die Arbeiten von Munk und Rosenheim. Ein schädlicher 
Einfluss des Alkohols auf die Verdauung konnte nicht be- 
merkt werden. 

Sago oder Palmstärke. 

In der französischen Fachzeitschrift La feculerie macht 
A. Dubosc über diesen Gegenstand eingehende Mittheilungen. 

Die Sagostärke wurde ein nicht unbedeutender Import- 
artikel in Frankreich und Italien, insbesondere seit die 
Kartoffelstärke in den letzten Jahren nur zu hohen Preisen 
erhältlich war. 

In England ist die Sagostärke schon seit vielen Jahren 
in Gebrauch, wo man dieselbe für gewisse Appreturzwecke 
der Kartoffelstärke vorzieht. 

Da die Sagostärke einen vollkommen transparenten 
Kleister liefert, so kann man mit derselben eine durch- 
sichtige Appretur erzielen, welche der Lebhaftigkeit der 
Farben gar keinen Eintrag thut. 

In Frankreich wurde Palmstärke schon lange zur Ap- 
pretur der sogen. Gewebe der Normandie verwendet, ins- 
besondere zur Schlichte der Fäden für elastische Gewebe 
(Fäden zum Ueberspinnen der Gummieinlagen). 

Die Palmstärke oder der Sago wird aus dem Marke 
einer Palmenart (Sagus farinifera) gewonnen, welche in 
Indien, auf den Molukken, Philippinen, auf Neu-Guinea und 
den Malediven wächst. 
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Die Fabrikation der Sagostärke wurde von Bernardin 
und Pennetios ausführlich in einem Werke über die „ur- 
sprünglichen“ organischen Stoffe behandelt, welchem die 
weiteren Mittheilungen entlehnt sind. 

Die Sagostärke bildet unregelmässige, durchscheinende, 
weisse, rosafarbene oder auch bräunliche Körner, welche 
unlöslich in kaltem Wasser sind und mit kochendem Wasser 
einen ganz durchsichtigen Kleister geben. 

Der Wassergehalt der Stärkekörner schwankt zwischen 
12 bis 14 Proc. Daher liefern sie einen stark aufquellenden 
Kleister, weshalb derselbe sich vorzüglich zur Schlichte 
eignet. Angeblich geht die Sagostärke, mit verdünnten 
Säuren behandelt, leicht in Glykose über unter Bildung 
eines rosafarbenen Syrups. Unter dem Mikroskope zeigt 
die Sagostärke eiförmige oder elliptische längliche Formen, 
welche oft nach einer Seite hin verjüngt erscheinen. 

Der Durchmesser der Stärkekörnchen schwankt zwischen 
0,03 und 0,08 mm, sie zeigen einen Kern, welcher oft kreis- 
förmig, oft aber auch gezackt erscheint; er liegt stets an 
der schmaleren Seite des Kornes. Im polarisirten Lichte 
zeigen die Körner ein schwarzes Kreuz, dessen Mittelpunkt 
der Kern ist. 

Die gekörnte Sagostärke kommt in den Handel als 
Tapioca-Sago (röthlich, lösliche Stärke enthaltend), und 
als gekörnter Sago (keinen Kleister bildend), endlich als 
Molukken-Sago (einen steifen Kleister bildend). 

Sagostärke in Pulverform kommt im Handel vor als 
unreines Product und als gewaschene Stärke. 

Da die Stärkeproduction der Sagopalme eine sehr be- 
trächtliche ist (jeder Palmbaum liefert ungefähr 600 k 
Stärke mit 12 Proc. Wassergehalt), so können grosse 
Massen dieser Stärke leicht in den Handel gebracht werden. 

Sagostärke bildet das Rohınaterial für die Erzeugung 
der gekörnten Producte und wird besonders in Indien und 
Singapore erzeugt, wo die chinesischen Fabrikanten jähr- 
lich 20 Millionen Kilo herstellen sollen. 

Die gewaschene und gereinigte Sagostärke wird haupt- 
sächlich auf der Halbinsel Malakka erzeugt. Die Einfuhr 
in England übersteigt 16 Millionen Kilo und der Durch- 
schnittspreis schwankt zwischen 20 bis 32 Francs frei 
London. In London ist der Hauptmarkt für diesen Artikel. 

Unter dem Namen Portland-Sago wird in London ein 
englisches Fabrikat verkauft, welches aus den Knollen von 
Arum maculatum hergestellt wird. Die Körner des Port- 
land-Sago sind kleiner als jene der Sagostärke und haben 
einen Durchmesser von nur 0,005 mm. Diese Portland- 
Sagostärke enthält einen giftigen Stoff und kann zu 
Genusszwecken nur nach gehörigem Rösten verwendet 
werden. 

Die Sagostärke kann eine grosse Wichtigkeit erlangen, 
wenn sie auf billige Art raffinirt und so in den Handel 
gebracht würde. So wie sie in Indien, auf den Molukken, 
Neu-Guinea und Malakka hergestellt wird, bildet sie nur 
das Rohmaterial zur Herstellung der gereinisten und ver- 
wendungsfähigen Stärke. Diese letztere ist dann in jeder 
Beziehung der Kartoffelstärke gleichwerthig. 


Reisstärke. 
(Chemiker-Zeitung, 1891 S. 843.) 


J. Berger macht darauf aufmerksam, dass das sogen. 
Weichmachen des Reiskornes mit Natronlauge nicht bloss 
ein mechanischer, sondern vor allem ein chemischer Vorgang 
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ist, welchem die Aufgabe gestellt ist, die Proteinstoffe des 
Reiskornes in Lösung zu bringen. 

Das Reiskorn erweicht um so rascher und die Gefahr 
fauliger Gährung ist um so geringer, je rascher das Protein 
gelöst wird. 

Damit dieser Zweck je vollkommener erreicht werde, 
sollte das Gut während des Weichprocesses in Bewegung 
erhalten werden. Das Reiskorn wäre auf diese Weise statt 
in 24 Stunden schon in 6 bis 8 Stunden mahlfähig. 

Actzkalk, Aetzstrontian und Aetzbaryt eignen sich nicht 
zum Auslaugen, weil die dabei theilweise in Carbonate ver- 
wandelten Verbindungen nur durch Säuren wieder zu ent- 
fernen sind. 

Die Aetzalkalien scheinen in ihrer Wirkung gleich- 
werthig zu sein, dagegen soll Ammoniak eine geringere 
Lösungskraft für die Proteinstoffe besitzen. Allerdings 
böte die Verwendung von Ammoniak den Vortheil, dass 
man ohne Mithilfe einer Säure dasselbe durch Destillation 
aus dem Quellwasser wieder gewinnen könnte. Dabei 
würden sich auch die in der ammoniakalischen Flüssigkeit 
gelösten Proteinstoffe als Destillationsrückstand ergeben. 


Stärkebildung aus Formaldehyd von Th. Bokorny. 
(Berichte der deutschen botanischen Gesellschaft, 1891 Bd. 9 
S. 103.) 

Beim Aufbaue der pflanzlichen Stoffwechselproducte 
ist der Formaldehyd schon wiederholt als Ausgangsmaterial 
benutzt worden. Bokorny glaubt, dass bei der Reduction 
der Kohlensäure im Chlorophyll zuerst Formaldehyd ent- 
steht, durch dessen Condensation sich dann Kohlehydrate 
(Stärke) bilden. Die zunächst mit reinem Formaldehyd 
angestellten Versuche, Stärkebildung im Chlorophyll von 
Algen hervorzurufen, scheiterten an der Giftigkeit dieses 
Stoffes. Versuche mit Methylol, welches sich leicht in 
Methylalkohol und Formaldehyd spaltet, hatten besseren 
Erfolg, da Stärkebildung constatirt werden konnte. 

Indessen waren diese Versuche noch nicht entscheidend, 
da die Stärke auch aus dem Methylalkohol gebildet sein 
konnte. Neuerdings stellte der Verfasser Versuche mit 
oxymetbylsulfunsaurem Natron an, welches sich leicht zu 
Formaldehyd und saurem schwefligsaurem Natron zersetzt. 
Aus dem Formaldehyd sollen dann durch Condensation 
Kohlehydrate entstehen. Um die schädliche Wirkung des 
bei der Zersetzung frei werdenden primären Natriumsulfits 
zu hindern, wurde der Lösung Dikalıum- oder Dinatrium- 
phosphat zugesetzt, die das saure Sulfit in neutrales Sulfit 
unter gleichzeitiger Bildung von Monometallphosphat ver- 
wandeln. Auf diese Weise konnte nach 5 Tagen die Bil- 
dung sehr grosser Stärkemengen constatirt werden, sogar 
schon nach 6 Stunden konnte in vorher entstürkten Spiro- 
gyren deutlich Stärke nachgewiesen werden. 


Verbindung von Dextrose mit Eisenoxyd 
nach Chapmann. 
(Chenuker-Zeitung, Bd. 2 S. 654.) 

Diese Verbindung wird erhalten, wenn man zu einer 
Lösung von Eisenchlorid, in welcher Dextrose im Ueber- 
schusse vorhanden ist, einen geringen Ueberschuss von Am- 
moniak hinzufügt. 

Der zuerst gebildete rothe Niederschlag löst sich bald 
beim Stehen mit tief rother Farbe. Wird diese Flüssig- 
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keit in 90procentigen Alkohol gegossen, so entsteht sofort 
ein rother, flockiger Niederschlag von Eisendextrosat. Die 
feuchte Verbindung löst sich leicht in Wasser zu einer 
rothen Lösung, welche beim Kochen, nicht aber durch 
Ammoniak, Kaliumferrocyanid oder Rhodankalium zersetzt 
wird. 

Die trockene Substanz ist orangeroth, amorph, in 
Wasser und Alkohol unlöslich und hat die Zusammen- 
setzung: 20,H,,0,.3 Fe,0,3.2H,0. Auch die entsprechenden 
Nickel- und Chromverbindungen wurden dargestellt. 


Untersuchungen über Wasserbindungsvermögen von 
Stärke und dabei beobachtete Temperaturerhöhungen 
von F. Ullik. 

(Zeitschrift für das gesammte Brauwesen, 1891 S. 565.) 


Der Verfasser ermittelte zunächst die Wärmeentwicke- 
lung beim Zusammenbringen von Wasser und Stärke. 
Sehr reine, lufttrockene Kartotielstärke (in einer Quantität, 
welche genau 20 g der lufttrockenen Substanz entsprach), 
welche beim Trocknen bei 120° C. einen Wassergehalt von 
12,1 Proc. zeigte, wurde mit einem Wasserquantum gleich 
dem Gewichte der Trockensubstanz der Stärke zusammen- 
gebracht und dabei gefunden: 

1) Bei wasserfreier Stärke (bei 120° getrocknet) 


Temperaturzunahme = 13,8° C. 
2) Bei 90° getrockneter Stärke =12 000, 
3) Bei über Schwefelsäure gelegener Stärke = §,8°C. 
4) Bei lufttrockener Stärke . . . . = 3,0°C. 


Die Wassermengen, welche die Stärke in diesen ver- 
schiedenen Zuständen enthielt, betrugen, auf lufttrockene 
Substanz berechnet: 

bei Versuch 2) 0,85 Proc. 
3) 260 , 
» „n 91210 , 

Der Verfasser suchte sodann nach der Grenze für die 
Wassermenge, über welche hinaus keine Wärmeentwicke- 
lung mehr wahrzunehmen ist, indem er solche Stärke be- 
nutzte, die unter bestimmten Bedingungen das Maximum 
an Wasser aus einer mit dem Dampfe desselben gesättigten 
Atmosphäre aufgenommen hatte. Dabei fand er, dass 
Stärke, welche bei 16 bis 20°C. Wasser bis zur Sättigung 
aufgenommen hatte, beim Zusammenrühren mit mehr 
Wasser keine Temperaturerhöhung mehr erkennen liess. 
Die bei 16 bis 20° ©. mit Wasser bis zur Sättigung be- 
handelte Stärke enthielt, in Procenten der Trockensubstan:z 
ausgedrückt, im Durchschnitte 37 Proc., mit Schwankungen 
von höchstens 1 Proc. über oder unter diesem Werthe. 

Ausser mit Stärke führte der Verfasser diese Ver- 
suche auch mit Rübenbrei, Gyps, Kieselsäure, Biertreber, 
Cellulose, Weizenkleber, Dextrin und Maltose aus. 

Feingepulverter Weizenkleber, bei 110° C. getrocknet, 
gab, mit der zweifachen Gewichtsmenge Wassers zusaın- 
mengebracht, eine Temperaturerhöhung von 5°C. 

Sehr reines, aus Bier dargestelltes Dextrin, bei 110° C. 
getrocknet, gab, mit der gleichen Gewichtsmenge Wasser 
zusammengebracht, eine Temperaturzunahme von 8°C. 

Wasserfreie Maltose, 18 g mit 30 g Wasser zusammen- 
gebracht, zeigte eine Erhöhung von 5°C. 

Um das gebundene Wasser zu bestimmen, brachte 
Ullik die zu prüfende Substanz in einem bestimmten Mengen- 
verhältniss mit einer concentrirten wässerigen Lösung in- 
differenter Körper zusammen und berechnete aus der dabei 
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stattfindenden Concentration der Lösung das von der Sub- 
stanz gebundene Wasser. Kochsalzlösung erwies sich dabei 
als unbrauchbar, weil sie selbst bei gewöhnlicher Tempe- 
ratur Stärke verkleistert. Bei Versuchen mit Rohrzucker- 
lösung nahm wasserfreie Stärke 18,98 Proc. bezieh. 19,1 Proc. 
(in Procenten der Trockensubstanz) auf, während luft- 
trockene Stärke 23,75 Proc. bezieh. 24,58 Proc. Wasser 
band. Die sogen. Petroleummethode von W. Schultze er- 
klärt der Verfasser für unbrauchbar. 


Ueberführung von Stärke in Dextrin 
durch einen Pilz, „Bacillus amylobacter“ Villiers. 
(Comptes rendus, Bd. 112 S. 435 und 536 und Bd. 113 S. 144.) 


Nach Filliers kann man mittels dieses Bacillus Kar- 
toffelstärke in Dextrin überführen. Er verkleisterte 50 g 
in 11 Wasser und säte in diese Flüssigkeit den Bacillus 
aus. Das Gefäss wurde mit einem Wattefilter abgesperrt 
und mehrere Tage stehen gelassen bei einer Temperatur 
von 40°C. 

Die Sporen dieses Bacillus widerstehen nach van Tieghem 
einer Temperatur von 100° C.; man kann daher, um Neben- 
fermente auszuschliessen, die Sporen des Bacillus bei 100° C. 
dem Stärkekleister zusetzen. Im Anfange bestehen die 
Bacillen aus geradlinigen sehr beweglichen Stäbchen, welche 
sich gegen Ende der Gährung an ihren Enden in charakte- 
ristischer Weise kaulquappenartig verdicken und dann un- 
beweglich werden. 

Von da angefangen ändern sich die Gährungsproducte 
nicht mehr. Wenn man mit Hilfe der Jodprobe keine 
blaue und violette Reaction mehr erhält, so ist die Gäh- 
rung zu Ende. Es findet weiter eine sehr geringe Gas- 
entwickelung statt und die Flüssigkeit enthält schliesslich 
0,3 Th. Buttersäure auf 100 Th. Stärke. 

Die Hauptmasse des Gährungsproductes besteht aus 
Dextrinen, deren Identität mit den Säure- und Diastase- 
dextrinen noch nicht festgestellt ist. 

Bemerkenswerth ist diese Dextrinbildung wegen der 
vollständigen Abwesenheit von Maltose und Glukose. 

Wo einmal mit dem Bacillus amylobacter gearbeitet 
wurde, findet leicht eine Selbstaussaat desselben durch 
die Luft statt, so dass man keine Reincultur benöthigt. 

Bei der Gährung der Kartoffelstärke unter dem Ein- 
flusse dieses Bacillus entsteht nach Villiers neben Dextrinen 
ein Kohlehydrat (3 g auf 1000 g Stärke), welches mit 
1,5 Mol. Wasser krystallisirt: (CH0; + 1'/2 H,O). Dieses 
Kohlehydrat wird Cellulosin genannt. Die in Alkohol ge- 
bildeten Krystalle entsprechen der Formel: 

(C6 Hi005)s - C2H60 . 5 H20, 
d. h. das Cellulosin krystallisirt mit Alkohol und Wasser- 
gehalt; es ist nicht vergährbar und ohne Einwirkung auf 
Kupferlösung, von verdünnten Säuren wird es in Glukose 
verwandelt. 

Ein zweites Product dieser Gährung bleibt als unlös- 
licher Rückstand von der Zusammensetzung der Cellulose 
zurück und beträgt 5 Proc. der angewandten Stärke. 

Wenn man den Bacillus amylobacter in Stärkekleister 
aussät, so scheidet er, nach Villiers, wenn nicht Diastase 
selbst, so doch ein Ferment aus, welches die Stärke in 
Lösung bringt, sie anfangs in Dextrine von höherem 
Drehungsvermögen verwandelt und letztere allmählich in 
Dextrine von geringerem Drehungsvermögen überführt. 

In den Annales de l’Inst. Pasteur, Bd. 5 8. 287, 
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beschreibt Perdrir einen Bacillus amylozymicus, den er 
im Pariser Leitungswasser fand und welcher im Stande 
ist, Stärke in Gährung zu versetzen. 

Sclaro und Gosio beschreiben in den Le Stationi Speri- 
ment. Agrar, Ital., Bd. 19 S. 540 und 541, einen „Bacillus 
suaveolens“, welcher im Stande ist, die Stärke allmählich 
in Dextrin und Glukose zu verwandeln; dabei entstehen 
Alkohol, Aldehyd, Ameisen-, Essig- und Buttersäure, ausser- 
dem aber, was für diesen Bacillus charakteristisch ist, 
wohlriechende Aetherarten. Dieser Bacillus bewirkt eine 
langsam fortschreitende Oxydation der Stärke. 


Ueber die Proteine des Maiskornes 
(Amerikan. chem. Journ., Bd. 13 S. 552 und Bd. 14 S. 20, auch 
Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 15 8. 13 und 104.) 
haben R. H. Clittenden und Th. B. Osborne eingehende 

Untersuchungen angestellt. 

Bisher waren als Proteinstoffe des Maiskornes Mais- 
fibrin und Conylutin bekannt. 

(Von Ritthausen wurde genau nachgewiesen, dass Mais- 
fibrin nach seinem gesammten Verhalten und zufolge seiner 
Elementarzusammensetzung ein von Pflanzenleim ganz ver- 
schiedener Körper sei. Man kann daher den in Weingeist 
löslichen Proteinkörper des Maiskornes keinesfalls als 
Pflanzenleim bezeichnen. Auch die Ansicht, dass derselbe 
ein Gemenge von Pflanzenleim und Casein ist, entbehrt 
jeder Begründung. 

Dagegen gleicht es in den meisten seiner Eigenschaften 
dem Glutenfibrin des Weizens und der Gerste, ist aber auch 
von diesem verschieden in seinem Gehalt an Stickstoff, in 
dem Verhalten zu verdünnter Essigsäure, Weinsäure, Sal- 
peter- und Salzsäure. 

Es erschien demzufolge Ritthuusen angemessen, die 
dem Glutenfibrin nahe stehende, doch damit nicht identische 
Substanz statt durch den besonderen Namen Zein durch 
die Bezeichnung Maisfibrin zu unterscheiden, sofern eine 
solche Unterscheidung überhaupt für nothwendig erachtet 
wird. 

Maisfibrin ist unlöslich in Wasser, aber löslich in 
kalihaltigem Wasser, Weingeist und verdünnten Säuren. 
Durch Kochen mit Wasser wird es in diesen Lösungsmitteln 
unlöslich. 

Das Conglutin, der zweite bis nun bekannt gewesene 
Proteinkörper des Maiskornes, wird durch Extraction von 
Maispulver mit sehr verdünntem Kaliwasser erhalten. 
Seinem Aussehen und seiner Zusammensetzung nach gleicht 
es dem Conglutin der Lupinen. Anmerkung des Ref.) 

Nach Clittenden und Osborne enthält das Maiskorn 
verschiedene, in Reactionen und Zusammensetzung gut 
charakterisirte Proteinstoffe, darunter drei Globuline, ein 
oder mehrere Albumine und ein in Alkohol lösliches Protein. 
Das aus dem Maiskorne durch Extraction mittels 10 Proc. 
Chlornatriumlösung erhaltene und dann mittels Dialyse 
abgeschiedene Globulin ist ein Gemisch von zwei oder 
mehreren verschiedenen Globulinen, welche in der Zu- 
sammensetzung und in den Coagulationspunkten verschie- 
den sind. 

Das gemischte Globulin lässt sich durch fractionirtes 
Coaguliren in der Hitze oder durch Ausscheidung aus 
warmer, verdünnter Salzlösung annähernd in seine zwei 
Componenten zerlegen. 

Die so aus dem gemischten Globulin ausgeschiedenen 
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Globuline sind ein myosinartiger und ein vitellinartiger 
Körper. Ersterer enthält etwa 16,8 Proc. Stickstoff und 
1,2 Proc. Schwefel und entspricht in seiner Zusammen- 
setzung beinahe dem thierischen Myosin, coagulirt aber 
in 10 Proc. Chlornatriumlösung bei etwa 70° C. 

Das vitellinartige Globulin enthält etwa 18,1 Proc. 
Stickstoff und 0,85 Proc. Schwefel und entspricht seiner 
Zusammensetzung nach beinahe dem Phytovitellin. 

Dieser Körper ist indess, in verdünnter Salzlösung ge- 
löst, fast ganz uncoayulirbar, ausgenommen in Gegenwart 
von Essigsäure. Er ist in warmen Salzlösungen löslicher 
als in kalten und scheidet sich beim Abkühlen der ersteren 
oder bei der Dialyse in kleinen Sphäroiden aus. 

Beide Globuline existiren als solche im Maiskorne und 
sind nicht etwa Spaltungsproducte des sogen. gemischten 
Globulins. 

Die directe Extraction von fein gepulvertem Maiskorn 
mit Wasser gibt nur verdünnte Salzlösung, welche das 
myosinartige Globulin löst, den vitellinartigen Körper aber 
ungelöst lässt. Aus dieser Lösung kann das Myosin durch 
die üblichen Methoden rein abgeschieden werden. 

Wenn Maispulver zuerst mit Wasser und dann mit 
10procentiger Salzlösung behandelt wird, so löst sich das 
vitellinartige Globulin. Dasselbe kann aus dieser Lösung 
nach den üblichen Methoden abgeschieden werden und 
entspricht dann ganz dem aus dem gemischten Globulin 
durch Coaguliren in der Hitze abgeschiedenen Globulin. 

Das im Maiskorne enthaltene dritte Globulin ist 
charakterisirt durch vollkommene Löslichkeit in sehr ver- 
dünnten Salzlösungen, besonders aber in Lösungen von 
Phosphaten und Sulfaten. Es scheidet sich aus diesen 
Lösungen bei der Dialyse erst ab, wenn fast jede Spur 
der Salze entfernt ist, coagulirt in 10procentiger Salz- 
lösung etwa bei 62°C. und enthält 15,2 Proc. Stickstoff 
und 1,26 Proc. Schwefel. 

Durch lange fortgesetzte Wirkung von Wasser, auch 
von starken Salzlösungen, wie Ammonsulfat, werden das 
myosinartige Globulin und das noch stickstoffürmere Globulin 
in unlösliche Modificationen verwandelt, welche sich aber 
in O,Sprocentiger Natriumcarbonatlösung auflösen und beim 
Neutralisiren wieder ausscheiden, anscheinend als Albumi- 
nate. So dargestellt sind diese unlöslichen Modificationen 
durch einen relativ hohen Kohlenstoffgehalt charakterisirt. 

Ein mittels Wasser oder Kochsalzlösung aus dem Mais- 
korne gewonnenes Extract enthielt neben den Globulinen 
anscheinend albuminartige Körper, welche durch Hitze 
mehr oder weniger coagulirbar sind und verschiedene 
chemische Zusammensetzung haben. 

In den Extracten des Maiskornes findet man, nachdem 
die Globuline und Albumine vollständig entfernt sind, eine 
gewisse Menge Proteose, welche indess grösstentheils, wenn 
nicht ganz, durch Hydrolyse eines oder mehrerer der er- 
wähnten Körper entstanden sein dürfte. 

Zum Schlusse erwähnen die beiden Forscher auch noch 
das Vorhandensein von Glutenfibrin im Mais, welches aber 
nach Ritthausen, wie oben erwähnt wurde, mit Unrecht 
den besonderen Namen Zein führt, auch nicht Maisfibrin, 
sondern kurzweg Glutenfibrin genannt werden muss. 

J. Brössler. 


Kleinere Mittheilungen. 
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Brückenwage für Eisenbahnen. 


Um die zerstörenden Einflüsse, welche herüberfahrende 
Eisenbahnfahrzeuge auf die Theile der Brückenwagen ausüben, 
zu mildern, hat Carl Schenk in Darmstadt die Wage unai- 
hängig vom Schienengeleise angeordnet. Letzteres ist an der 
Stelle der Wage ununterbrochen durchgeführt und lagert auf 
festen Trägern. Das Gewicht der zu wägenden Fahrzeuge 
wird dadurch aufgenommen, dass die mit geripptem Bleche 
gedeckte und an beiden Seiten mit Flachschienen versehene 
Brücke mit letztern unter die Spurkränze des Fahrzeuges greitt 
und somit die zu wägende Last auf die Hebelvorrichtung der 
Wage übertrügt. Die ganze Brückenplatte befindet sich dem- 
gemäss innerhalb der Schienen. Das Eigengewicht der Brücke 
ist ausgeglichen. In Folge der geringen Reibung der Hebel- 
verbindung ist man im Stande, die Brücke mit einer darauf 
rubenden Last von 40000 k durch eine Kurbel zu heben, wobei 
15 Umdrehungen der Kurbel für eine Hebung der Brücke von 
30 bis 35 mm erforderlich sind. Mit dem Hebel, welcher das 
Gegengewicht trägt, kann eine Signalvorrichtung verbunden 
sein, um anzuzeigen, ob die Brücke gehoben oder gesenkt ist. 
Die Signalscheibe wird selbsthätig gedreht, wenn der Hebel 
die eine oder die andere äusserste Stellung erreicht hat. \Wo 
Wasserdruck zur Verfügung steht, kann auch durch diesen die 
Hebung und Senkung der Brücke bewirkt werden. 


Aluminium-plattirte Eisenconstructionen. 


Ueber das Verfahren zur Herstellung aluminium-plattirter 
Eisenconstructionen theilt Stahl und Eisen Nr. 14 nach einen 
ausführlichen Bericht in der Zeitschrift The Iron Age vom 
2. Juni Nuachstehendes mit: 

Es handelt sich darum, den oberen, aus Gusseisen her- 
gestellten Theil des Thurmes der Public Buildings in Philadelphia 
mit Aluminium zu plattiren. Zwei der gewichtigen, 6 t schweren 
Säulen von 20 Fuss Länge sind bereits fertig gestellt und zur 
vollständigen Zufriedenheit ausgefallen. 

Die Säulen erhalten keine glänzende Oberfläche, sondern 
bleiben ın dem matten Zustand, in dem sie aus dem Bade 
kommen, wodurch sie in ihrem Aussehen so gut mit dem weissen 
Marmor, aus dem der untere Theil des Thurmes erbaut ist. 
übereinstimmen, dass man aus einer grösseren Entfernung gar 
keinen Unterschied zwischen den beiden Materialien merken 
kann. Dem neuen Verfahren haben sich dank der umfassenden 
Vorarbeiten und der sorgfältigen Betriebsführung keinerlei 
besondere Schwierigkeiten in den Weg gestellt. Die Zeit, welche 
zum Plattiren der beiden Säulen erforderlich war, betrug neun 
Tage. Sobald man mehr Erfahrungen haben wird, wird es 
möglich sein, den Vorgang etwas zu beschleunigen. Die Pla- 
tirung wird folgendermaassen ausgeführt: Das mit Aluminium 
zu überziehende Stück wird mittels eines Laufkrahns in die 
betreffende Halle gebracht, in welcher sechs grosse hölzerne 
Kasten aufgestellt sind. Jeder Kasten steht in einer besonderen 
cementirten Grube und ist die Oberkante desselben mit dem 
Boden gleich. Die Holzkasten haben eine Länge von fast 9 m, 
eine Breite von 1,5 m und eine Tiefe von 2,5 m, somit genügen- 
den Raum, um die grössten der bisher erforderlichen Stück» 
aufzunehmen. 

Der erste Kasten enthält eine Lösung von Aetznatron; in 
derselben lässt man den mit Aluminium zu überziehenden 
Gegenstand 24 Stunden lang liegen, um ihn ganz von Fett zu 
reinigen. Sodann bringt man ihn in den zweiten Kasten, wo- 
selbst er gebeizt und vom Sinter befreit wird. Hier bleibt er 
abermals 24 Stunden. Nach dem Herausnehmen wird er sorg- 
fältig mittels Stahlbürsten geputzt, um dann in den dritten 
Kasten gebracht zu werden, woselbst er einen elektrolytischen 
Kupferüberzug erhält. Im vierten Kasten bleibt er 72 Stunden 
lang und bekommt hier einen starken Kupferüberzug; nunmehr 
ist der Gegenstand für die eigentliche Aluminiumplattirung 
vorbereitet. In Nr. 5 erhält das Stück während 72 Stunden 
einen 1'2 mm starken Aluminiumüberzug. Für jede Säule 
werden dabei ungefähr 50 Pfund Aluminium verbraucht. Der 
letzte Kasten ist mit heissem Wasser gefüllt, in welchem die 
fertigen Gegenstände gewaschen werden. Die Gegenstände 
werden in den Kasten alle 2 Stunden umgewendet. 

Die zur Anwendung kommenden Aluminiumanoden, 60 an 
der Zahl, sind je 1,2 m lang, 300 mm breit und 20 mm dick: 
sie wiegen 16 k. Der erforderliche Strom für die ganze Anlage 
wird von vier starken Dynamo geliefert. 
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Die grössere Mehrzahl der Kesselexplosionen hat ihren 
Grund in dem ungenügenden Wasserstand des Kessels. Es 
ist deshalb von jeher die Frage nach zuverlässigen Apparaten 
für die Erkennung und Regelung des Wasserstandes sehr 
lebhaft erörtert worden, und die Zahl der nach dieser 
Richtung vorliegenden Vorschläge ist so gross, dass Wieder- 
holungen früherer Constructionen, bewährter sowohl wie 
auch verlassener, häufig zum Vorschein kommen, wenn- 
gleich in mehr oder weniger abgeänderter Form. 

Die bisber angewendeten Mittel bezwecken entweder 
nur eine einfache sichtbare Er- 
kennung des Wasserstandes, wie 
bei den gewöhnlichen Wasser- 
standsgläsern, den einfachen 
Schwimmern mit Zeigervorrich- 
tung oder den wenig empfeh- 
lenswerthen Probirbähnen;; oder 
sie zeigen durch hörbare War- 
nung an, dass der Kessel Noth 
leidet. ' 

Ein weiterer Schritt in der 
Einrichtung der Wasserstands- 
vorrichtungen bezweckt, die 
Einrichtung selbsthätig zu 
machen, so dass bei dem nie- 
drigstten Wasserstande eine 
Speisevorrichtung in Thätigkeit 
gesetzt wird. 

In der neueren Zeit ist 
man auch mit Erfolg bemüht 
gewesen, die Elektricität zum 
Sicherheitsdienste heranzuziehen, so dass der controlirende 
Beamte sich zu jeder Zeit sowohl über den Wasserstand 
als auch über die Höhe des Dampfdruckes unterrichten 
kann. Auch fehlt es nicht an Vorrichtungen, die diese 
beiden Grössen selbsthätig aufzeichnen, so dass der ganze 
Vorgang im Kessel vor Augen liegt. Der moralische Ein- 
fluss, den eine solche Vorrichtung auf die Sorgfalt des 
Wöärters ausübt, ist ungemein werthvoll; dem leichtfertigen 
Wärter wird sie eine stetige Drohung sein, dem sorg- 
fältigen dagegen wird sie bei unvorhergesehenen Unglücks- 
fällen zur Rechtfertigung dienen. 

Die Wasserstände mit Glasröhren sind zur Zeit wohl 
die gebräuchlichsten Apparate. Sie leiden an dem Haupt- 
übelstande, dass die Gläser zerspringen, wodurch sowohl 
mechanische Verletzungen durch das Umherfliegen der 
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Glasbruchstücke als auch Verbrühungen durch das Nach- 
strömen des Dampfes oder des Kesselwassers entstehen. 

Den letzteren Uebelstand hat man durch Anwendung 
selbsthätig schliessender Ventile zu beseitigen gesucht. 
Wesentlich neue Lösungen sind uns indess nicht bekannt 
geworden; wir sind daher auch nur in der Lage über 
Ausführungsformen der bekannten Grundgedanken zu be- 
richten. Bei einigen ausländischen Anordnungen ist die 
gewiss berechtigte Vorschrift, z. B. der preussischen Be- 
stimmungen, dass der Wasserstandshahn zum Durchstossen 
eines Drahtes zum Zweck der Reinigung eingerichtet sein 
soll, nicht beachtet. Derartige Vorrichtungen würden in 
unseren Industriebezirken demnach nicht zu verwerthen 
und zu verwenden sein. 

Bei dem Wasserstande von G. M. Murchant in Huddersfield 
(Fig. 1 und 2) hat der obere Wasserstandskopf ein für normalen 
Gang durch eine Ranken- 
feder in der Schwebe ge- 
haltenes Ventil, welches 
sich beim Zerbrechen des 
Glases in Folge des 
Dampfüberdruckes in die 
punktirt gezeichnete Stel- 
lung begibt und damit 
den Schluss bewirkt. Im 
unteren Wasserstands- 
kopfe ist mittels eines be- 
sonderen Bronzeeinsatzes, 
der zugleich zum Tragen 
des Wasserstandsglases 
dient, ein Ventilchen auf- 
gehangen, welches durch 
den Wasserdruck in die 
ebenfalls punktirte ab- 
schliessende Stellung ge- 
bracht wird. Die Vorrichtung ist in England patentirt 
unter Nr. 11023 vom 29. Juni 1891. 

C. R. Bonne in London (A. Svensson in Lübeck) bringt 
innerhalb der Absperrhähne bewegliche Kugeln an, die 
den Abschluss selbsthätig bewirken (Englisches Patent 
Nr. 19729 vom 3. December 1890). Bei der in Fig. 3 
gezeichneten Stellung des oberen Wasserstandskopfes wird 
die im Hahn A befindliche Kugel C vor die Oeffnung E 
gedrückt, sobald durch den Bruch des Wasserstandsglases 
eine stärkere Dampfströmung durch FE hindurch ent- 
steht. Wird der Hahn um 180° herumgedreht, wie Fig. 4 
zeigt, so ist dem Dampfe das Durchstreichen unverwehrt 
und kann auch ein Draht zur Reinigung eingeführt werden. 
Bei dem unteren Wasserstandskopfe ruht die Absperrkugel 
auf einer durchbohrten Schraube H. In Fig. 3 befindet 
sich die Kugel C in ihrer gewöhnlichen Stellung, bei der 
auch der Hahn gereinigt werden kann. In Fig. 5 ist der 
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Fig. 3. 
Bonne’s Wasserstand. 


Fig. 5. 
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Hahn so gedreht, dass der Zutritt des Wassers in das 
Wasserstandsglas erfolgen kann. Dreht man etwas weiter, 
so dass der Kanal H senkrecht steht, so bläst der Dampf 
nach unten ab. 

Ein Wasserstand mit selbsthätigem Verschluss von 

L. Baudoin ist in Revue industrielle vom 18. Juli 1891 
beschrieben und in Fig. 6 bis 8 
wiedergegeben. Die Einrich- 
tung gestattet leichte Zugäng- 
lichkeit zu den Ventilen, doch 
ist zu bemerken, dass der Hahn 
nicht zum Durchstossen ein- 
gerichtet ist. Um nach dem 
auf einen Bruch des Glases er- 
folgten Einsetzen eines neuen 
Glases folgenden Anlassen mit 
Sicherheit einen Druckausgleich 
zu erzielen, ist die aus Fig. 8 
zu ersehende Vorrichtung zum 
Lösen des Ventiles angebracht, 
durch welche mittels Hand- 
hebels L und eines Stiftes a 
das Ventil heruntergedrückt 

. werden kann. Das Wasser- 
standsrohr füllt sich dann mit 
unter Kesseldruck stehenden 
Wasser and gleicht den Druck 
arm Ventil des oberen Wasser- 
standskopfes zugleich aus. 

Ein selbstschliessender W as- 
serstand von J. A. und J. Hop- 
kinson in Huddersfield (Eng- 
lisches Patent Nr. 6141 vom 
22. April 1890) ist in Fig. 9 

und 10 dargestellt. Der obere und untere Wasserstands- 

kopf A und B sind durch das Wasserstandsrohr C, ausser- 

dem durch das Metallrohr F 

mit einander verbunden. Letz- 
teres ist bei gewöhnlicher Sach- 
lage durch die Kugel H ge- 
schlossen, welche, wie aus Fig.10 
ersichtlich, auf einem geneigten 

Sitze ruht und sich an die 
Dichtungsschraube anlegt. 

Schraubt man diese zurück, so 

ist der Kanal des Wasserstands- 
kopfes frei zum Durchfahren 
behufs Reinigung. Durch Oeff- 
nen des Ausfliusshahnes Æ kann 
ein Wasserdurchfluss durch das 

Hilfsrour aufwärts und durch 

das Wasserstandsrohr abwärts 
bewerkstelligt werden, was zum 

Zwecke der Reinigung dem 

Durchstreichen des Dampfes bei 

weitem vorzuziehen ist. Beim 

Bruche des Glases schliesst die Kugel J die untere Wasser- 

standsöffnung ohne weiteres. Die Kugel H erhält einen 

Anstoss durch das im Rohr F befindliche Wasser oder 

durch den Dampf, hebt sich von seinem Sitze auf und 
verschliesst die Oeffnung K des oberen Wasserstandskopfes. 

Eine kleine Oeffnung bei K stellt das Gleichgewicht auf 


Baudoin’s Wasserstand. 


Fig. 9. 
Hopkinson’s Wasserstand. 
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beiden Seiten wieder her, wenn das neue Glas eingesetzt 
ist. Das Wesentliche dieses Wasserstandes liegt in dem 
Hilfsrohre F. Die übrigen Einrichtungen können mannig- 
fache Aenderungen zeigen. 

Die Ventilanordnung für Wasserstandszeiger mit selbs- 
thätiger Absperrung von Ferdinand Thomsen in Bremer- 
haven (Oesterreich-Ungarisches Privilegium vom 2. Mai 
1890. D.R.P. Nr. 48016 vom 19. Februar 1889) be- 
steht (Fig. 11 bis 14) in der Anordnung eines Kugel- 
ventils in der konischen Bohrung der Verbindungsstutzen 
eines Wasserstandszeigers mit dem Dampfkessel und einer 
Vorrichtung zum momentanen Abschluss desselben von 
Hand. 

Der am Kessel anzubringende Verbindungsstutzen A 
und der zur Aufnahme des Glases dienende Rohrstutzen B, 
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Fig. 11 Anl 
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Fig. 1la. Fig. 14. 


Thomsen’s Wasserstand. 


deren Achsenrichtungen sich kreuzen, stehen durch einen 
wagerechten Cylinder C, in dessen Innerem ein Ventil- 
kolben v durch eine Kurbel k bewegt wird, mit einander 
in Verbindung. Der Ventilkolben v (Fig. 1la) ist mit 
einem Einschnitte e zur Aufnahme der Kurbel und mit 
Aussparungen a versehen, welche den Kurbelflanken freie 
Bewegung gestatten. Die Stirnfläche von v trägt in einer 
Ausdrehung eine weiche Metalldichtung m, welche, gegen 
den Ventilrand ” gedrückt, den Abschluss herstellt. Das 
durch die Stopfbüchse £ hervorragende Ende der Kurbel- 
welle k ist mit einem Handgriff g ausgerüstet. Die in 
dem Stutzen A vorgesehene Kugel o wird durch einen 
Stift sam Herausfallen verhindert und legt sich bei einer 
durch Zerspringen des Glases oder sonst entstehenden 
Druckdifferenz in die konische Bohrung b, wodurch eine 
sofortige Absperrung erreicht wird. Die Bohrung b ist so 
weit, dass ein Theil der Kugel o in den Hohlraum von b 
hineinragt. 

Wird nun der Ventilkolben v durch Drehung des 
Handgriffes g von rechts nach links an der Bohrung b 
vorübergeführt, so muss die Kugel zurückweichen. Der 
Kugelverschluss ist somit aufgehoben, aber im nächsten 
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Augenblicke legt sich die Metalldichtung m gegen den 
Ventilrand » und schliesst den Dampf bezieh. den Wasser- 
strom ab, so dass das zersprungene Glas erneuert werden 
kann. 

Beim Durchblasen wird der Griff g senkrecht gestellt, 
so dass der Ventilkolben v seine Mittelstellung einnimmt 
und die Kugel o verhindert, den Durchgang b abzuschliessen. 
Das Durchstossen zwecks Entfernung des Kesselsteines ge- 
schieht durch die Hähne A. 

Um den häufig vorkommenden Verletzungen der Kessel- 
wärter bei dem Zerspringen der Wasserstandsgläser vor- 
zubeugen, hat man diese mit Gittern von Draht oder Blech 
umgeben, welche zwar einigermaassen Schutz gewähren, 
dadurch aber die Uebersicht erschweren, dass der Wasser- 
stand nur aus unmittelbarer Nähe sichtbar erscheint. 

Ein Schutzmantel von Glas beseitigt die Gefahr nicht, 
denn durch ungleichmässige Erhitzung des Schutzglases 
kann der Schutzmantel selbst zum Zersplittern gebracht 
werden. J. Divis v. Serlink in Prelouc stellt nach dem 
Oesterreich-Ungarischen Privilegium vom 29. December 1887 
halbeylindrische Schutzmäuntel von Marienglas her, welche 
vollkommen klar, durchsichtig, elastisch und widerstands- 
fähig sind. 

In einem Messingrahmen (Fig. 15a und 15b) ist eine 
hinlänglich starke Tafel von Glimmer eingefasst und mit 
kleinen Schrauben festgeklemmt. 

Der Rahmen wird bei bb zur Armatur des Wasser- 
standsglasständers festgeschraubt. cc ist ein dünner Messing- 
blechstreifen, welcher als 
Stütze der Glimmertafel 
dient. Das eigentliche 

Wasserstandsglas ist 
punktirt angedeutet, wo- 
bei ee das Niveau der 
Wassersäule zeigt. 

Der Schutzmantel von 
Glimmer ist hier also 
halbeylinderförmig, aber 
derselbe kann auch aus 
zwei oder mehreren fla- 
chen Tafeln, welche mit 
den Kanten zusammen- 
stossen, gebildet werden. 
In einem solchen Falle 
wird der Einfassungs- 
rahmen die nöthige Form 
wie folgt erhalten. 

abcd und efac (Fig. 15b) sind zwei Tafeln, welche 
bei ac mit ihren Kanten zusammenstossen, und gg Stellen, 
wo der Rahmen zur Armatur angeschraubt wird. 

Neu und Gegenstand des Privilegiums ist: Aus durch- 
sichtigem Glimmer mit entsprechender steifer Randeinfas- 
sung erzeugte Schutzmäntel für Wasserstandsgläser behufs 
Sicherung vor Verletzungen bei Explosion der Wasser- 
standsgläser. ` 

Eine sehr einfache und wirksame Schutzvorrichtung 
an Wasserstandsgläsern hat H. Bögel in Altena i. W. an- 
gegeben (D.R.P. Nr. 54003 vom 24. April 1890). Er 
umgibt das Glas mit einer Rankenfeder, die mit ihren 
Enden an Hülsen anschliesst. Letztere stützen sich gegen 
die Muttern der Hahnköpfe. Diese Vorrichtung gestattet 
auch mit Leichtigkeit die Auswechselung des Glases. 


Fig. 15b. 
Serlink’s Wasserstandschirm. 


Fig. 15a. 
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E. Polte in Magdeburg benutzt nach D.R.P. Nr. 48520 
zur selbsthätigen Absperrung einen mit einer Spiralfeder 
versehenen Hahn, der das Bestreben hat, die Verbin- 
dung nach dem Wasserstande zu schliessen. Die Feder 
wird durch eine um das Wasserstandsglas geschlungene 
Schnur gehalten. Die Auslösung der Schnur und mithin 
der Schluss des Hahnes erfolgen bei dem Zerbrechen des 
Glases. Selbstredend darf letzteres nicht in einer langen 
Führung gedichtet sein, sondern muss mit dem Ende nur 
vor eine Dichtung stossen. 

Weber und Westphal in Hamburg-Hohenfelde erzielen 
nach ihrem D.R.P. Nr. 49611 vom 16. Juni 1889 den 
selbsthätigen Abschluss 
durch eineschwebende Ven- 
tilklappe a, welche durch 
die Schraube b geregelt 
und bei beabsichtigtem 
Durchblasen zurückgehal- 
ten werden kann. Die Ein- 
richtung des Wasserstands- 
kopfes gestattet ein Durch- 
stossen behufs Reinigung. 

Bei dem D.R. P. von 
F.Schumacher und M. Usbek 


. Fig. 16. 
a Magdeburg-Buc kau hat Wasserstandskopf von Weber und 
das Ventil, das die Durch- Westphal. 


flussöffnung schliessen soll, 

einen langen Führungsstift, welcher mit einem Wulst ver- 
sehen ist, und durch denselben den Contact einer elek- 
trischen Meldevorrichtung schliesst. In der Richtung der 
Achse des Führungsstiftes liegt ein mit Rankenfeder ver- 
sehener Stift, der dazu ern 
bestimmt ist, das Ab- Ya 
schlussventil zurückzu- 
drängen, wenn das Glas 
ausgewechselt ist, und 
der Druck wieder in den 
Wasserstand eingelassen 
werden soll. 

Die Maschinen- und 
Armaturenfabrik vorm. 
L. Strube in Magdeburg- 
Buckau wendet nach 
D.R.P. Nr. 52486 vom 
15. December 1889 ein 
im Inneren des Wasser- 
standsrohres befindliches 
Schutzrohr an, das nach 
hinten durchbrochen ist, 
mithin insoweit schützt, 
als es ein Ausblasen des 
Dampfes nur nach hinten ermöglicht. Die Verletzung 
durch Glassplitter ist durch diese Einrichtung allerdings 
nicht ausgeschlossen. 

Der Wasserstandszeiger für Dampfkessel von Robert 
Klein in Brünn ist mit einem Speiserufer (D. R. P. Nr. 54565 
vom 27. Februar 1890. Privilegium vom 15. März 1890) 
in Verbindung gebracht. 

Der Speiserufer besteht aus einem gusseisernen cylin- 
drischen Gehäuse a (Fig. 17), welches mit dem Kessel ver- 
bunden ist. Im Gehäuse a befindet sich ein auf- und 
abwärts frei beweglicher kupferner Schwimmer b, dem 


Fig. 17. 
Klein’s Wasserstand. 
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zwei Stängelchen als Führung dienen. Das obere Stängelchen 
drückt an einen Hebel c, der auf den Hebel d und durch e 
auf das Ventil f wirkt. Dieses Ventil lässt die Dampf- 
pfeife g ertönen, sobald der Schwimmer b gesunken ist. 

Das gusseiserne Gehäuse des Apparates ist oben durch 
einen mit vier Schrauben befestigten Metalldeckel abge- 
schlossen, der aus einem Stück mit zwei Wangenstücken 
und einer Führungshülse gegossen ist, zur Aufnahme der 
Hebel c und d und zur oberen Führung des Schwimmers. 
Das Gehäuse trägt unten einen Schlamm-, zugleich Probir- 
hal:n, welcher wieder aus einem Stück mit der unteren 
Führung des Schwimmers hergestellt ist. Der Apparat 
lässt sich durch Lösung der vier oberen Deckelschrauben 
leicht öffnen, reinigen und wieder zusammenstellen. Sind 
zwischen Apparat und Vor- 
kopf noch zwei Hähne ein- 
geschaltet, so kann das Ganze 
auch während des Betriebes 
geöffnet und nachgeseben 
werden. 

Das Wasserstandsglas ist 
entweder am Apparate seit- 
lich (Fig. 18 links) ange- 
schraubt, oder es ist durch 
ein ebenes Schauglas an der 
Vorderseite des Gusseisen- 
gehäuses ersetzt (Fig. 18 
rechts). 

Von dem guten Gange während des Betriebes kann 
man sich jederzeit durch Oeffnen des unteren Hahnes über- 
zeugen im Gegensatz zu vielen Alarmapparaten, die in den 
Kessel eingebaut sind und während des Betriebes keinerlei 
Controle zulassen. Nach einem Berichte des Inspectors 
Hubert Petritsch in Brünn in der Zeitschrift der Dampf- 
kesseluntersuchungs- und Versicherungsgesellschaft arbeiteten 
derartige Apparate zufriedenstellend. 

Bei dem Speiserufer von Murrin in Glasgow (D.R.P. 
Nr. 45699) ist in einem wasserstandsähnlichen Rohre ein 


Fig. 18. 
Klein’s Wasserstand. 


Fig. 20. 
Kildoyle’'s elektrischer Wasserstand. _ 


zweites Rohr angebracht, das oben geschlossen ist und 
unten mit einer federnden Platte in Verbindung steht. 
Fällt der Wasserstand unter seine niedrigste Grenze, so 
erwärmt sich der Inhalt des inneren Rohres, dehnt sich 
aus und drückt auf die federnde Platte, die mittels ge- 
eigneter Hebelverbindung eine Dampfpfeife zum Ertönen 
bringt. 
Den Umstand, dass der Zutritt des frischen Kessel- 


dampfes eine Temperaturerhöbung bedingt, hat E. Krldoyle 
in Yokohama nach einer Mittheilung des Scientific American 
dazu benutzt, einen elektrischen Wasserstandsmelder her- 
zustellen, der in Fig. 19 und 20 dargestellt ist. An ein 
im Kessel befindlicbes Rohr, dessen Mündung bis zum 
niedrigsten Wasserspiegel reicht, ist ein trogartiges Gefäss 
(Fig. 20) angeschlossen. Der untere Theil A gestattet dem 
frischen Dampfe den Zutritt, sobald durch zu niedrigen 
Wasserstand die Mündung des inneren Rohres dem Dampf 
zugängig wird. Oberhalb des Kanales a sind in einer nach 
dem Wärmegrade abgestimmten Legirung ein oder mehrere 
Hebel angebracht. Steigt in Folge des Dampfzutrittes die 
Wärme der Legirung, so schmilzt dieselbe, der Hebel wird 
frei und stellt den elektrischen 
Contact her, indem das Gegen- 
gewicht sich auf den Knopf der 
Leitung senkt und dadurch 
Warnsignale ertönen lässt. 
Auf der Verwendung von 
leichtflüssigem Metall beruht 
auch das D.R.P. Nr. 53131 
von A. F. Toovey in Newcastle- 
upon-Tyne, dessen Einrichtung 
mit dem vorstehend beschrie- 
benen Apparat fast genau über- 


a Fig. 21. 
einstimmt. k EN ET 
, , R asserstand mi schmelz- 
Nach einer Mittheilung pfropfen. 
in Armengaud’s Publications 


industrielles, 1889 S. 413, wird eine wirksame Beaufsich- 
tigung des niedrigsten Wasserstandes dadurch erzielt, dass 
man ein Eisenrohr mit schmelzbarem Pfropfen in den 
Herd bineinragen lässt. Die Einrichtung wird durch 
Fig. 21 und 22 erläutert, sie besteht aus einem äusseren 
Rohre f, auf welches eine Hülse a mit dem leichtflüssigen 
Metallpfropfen o geschraubt werden kann. Das äussere 
sowohl als das innere Rohr stehen durch Kupferröhren 
mit zwei etwas unterhalb des niedrigsten Wasserstandes 


Fig. 22. 
Wasserstand mit Abschmelzpfropfen. 


liegenden Hähnen in Verbindung. Sobald der W asser- 
stand unter die Höhe der Hähne geräth, wird das bisher 
im Doppelrohre in der Richtung der Pfeile umgehende 
Wasser durch Dampf ersetzt. Die nun rasch steigende 
Temperatur schmilzt die Pfropfen, so dass sich die drohende 
Gefahr bemerkbar macht bezieh. durch Löschen des Feuers 
beseitigt wird. Ein Ersatz der Pfropfen ist sehr einfach 
zu bewerkstelligen. Man hat nur die Kupferröhren von 
den Hähnen zu lösen, um die ganze Vorrichtung aus dem 
Herde herausnehmen und den Pfropfen neu einsetzen zu 
können. Die Vorrichtung eignet sich für Kessel jeder 
Art. Bei Kesseln mit einander naheliegenden Wänden, 
wie sie bei den Feuerbüchsen der Locomobilen vorkommen, 
wird ein Rohrstutzen zum Durchschieben des Apparates 
eingenietet. 
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Maschinen zum Aufwickeln von Fäden auf 
- Garnhalter mit sternförmigen Armen. 
Mit Abbildungen. 


Die Maschinen zum Aufwickeln von Fäden auf Garn- 
halter mit sternförmigen Armen lassen sich im Allgemeinen 
in zwei Klassen theilen. In die eine gehören alle die- 
jenigen Vorrichtungen, bei welchen eine grössere Anzahl 
der vorbenannten Halter oder Garnträger auf eine gemein- 
same Achse aufgereiht werden, die vor einer entsprechenden 
Anzahl Fadenleitern eine Drehbewegung ausführt. Der 
zweiten Klasse dagegen sind diejenigen Einrichtungen zu- 
zuzähblen, bei welchen für jeden Garnhalter eine besondere 
Drehachse vorgesehen ist. Dieselben ermöglichen jederzeit 
ein leichtes Auswechseln des einen oder anderen Garn- 
halters, was bei den erstgenannten Vorrichtungen nicht 
möglich ist und im Bedarfsfalle ein vollständiges Auflösen 
des ganzen Garnwickelträgers erfordert. 

Zu denjenigen Maschinen, bei welchen eine Anzahl von 
Garnhaltern auf eine gemeinsame Welle aufgereiht wird, 
ist zunächst diejenige von John Keats in Bagnal bei Stoke- 
upon-Trent, England, zu rechnen', von welcher D. p. J. 
bereits 1888 269 248 eine ausführliche Beschreibung 
brachte, auf die hier verwiesen sein mag. Der Erfinder 
benutzt seine Maschine zur Herstellung von Fadenwickeln 
und will durch die Wahl 


Fig. 1. Fig. 2. 
>; a der besonderen Garnträger 
gA 72 a7 é ein dichtes Aufwickeln des 
> Fadens erreichen, was für 


das Verpacken und Auf- 
bewahren in Kasten und 
Körben von Vortheil ist, 
andererseits aber will der- 
selbe auch ein regelmässiges 
und sicheres Abwickeln des 
Fadens sichern. 

Gustav Scelles in Paris dagegen will besonders durch 
das Bewickeln sternförmiger Halter ein Beschmutzen des 
Nähfadens beim Verbrauche unmöglich machen und er 
verwendet desbalb nur Halter mit einer geraden Zahl von 
Flügeln, welche abwechselnd nach beiden Seiten abgebogen 
sind (Fig. 1 und 2), so dass eine keilförmige Rinne ent- 
steht, in welche sich das Garn einlegt (Fig. 3 und 4). 

Sollen die Garnhalter mit Garn bewickelt werden, so 
steckt man sie nach Angabe des D.R.P. Kl. 76 Nr. 46152 
auf eine Welle b (Fig. 5) und schaltet zwischen je zwei 
ein Zwischenstück c ein, das dazu bestimmt ıst, die einzelnen 
Garnträger in richtiger Entfernung von einander zu halten. 
Auf der einen Seite dieser Welle ist eine Scheibe f an- 
gebracht, gegen welche sich die Halter legen. An dieser 
Scheibe sind in Scharnieren drei Drähte d befestigt (Fig. 5 
und 6). Diese Drähte werden, wenn die gewünschte An- 
zahl von Garnhaltern auf die Welle gebracht ist, in die 
Einschnitte gelegt, so dass sie bei Drehung der Welle die 
Halter mitnehmen. Reicht die Zahl der letzteren nicht 
aus, um die ganze Länge der Welle anzufüllen, so schiebt 
man auf den frei bleibenden Theil derselben nur Zwischen- 
stücke c. Um die Halter dann fest gegen einander zu 
pressen, wird mittels der Flügelschraube S die Scheibe g, 


Fig. 4. 
Scelles’ Garnwickelung. 


Fig. 3. 


1! D.R. P. Kl. 8 Nr. 42246. 
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in welcher sich Einstecköffnungen für die Drähte d be- 
finden, gegen die Halter geschoben. 

Um die an beiden Enden mit Spitzen versehene Welle b 
mit den Garnträgern leicht in die Maschine einlegen bezieh. 
aus derselben herausnehmen zu können, stützt sie sich auf 
der einen Seite gegen die mit Treibern ¿ versehene Scheibe j, 


Fig. 5. 
Scelles’ Garnwickelung. 


welche an der mit Schnurrolle ! versehenen Welle X be- 
festigt ist. Diese Welle k ist in einer gabelförmigen 
Stütze des Gestelles fest gelagert und wird von dem An- 
triebrade B (Fig. 7 und 8) in Drehung versetzt. Auf der 
anderen Seite stützt sich die Welle gegen ein mit Gewinde 
versehenes Wiederlager P (Fig. 5), das in der federnden 
Stützplatte p angebracht ist und mittels der Schrauben- 
muttern Q und Q; eingestellt werden kann. Damit die 
federnde Stützplatte » während des Ganges der Maschine 
nicht ausweichen kann, wodurch die Welle b herausfallen 
würde, ist an der festen Stütze Z eine Klinke q angebracht, 
die sich gegen die Platte p legt und so ein Zurückweichen 


A Fig. 7. 


Scelles’ Garnwickelung. 


derselben verhindert. Will man die Welle b aus der Ma- 
schine herausnehmen, so klappt man die Klinke g herum, 
bringt die Platte p zurück und kann nun die Welle b 
leicht entfernen. Beim Einlegen verfährt man in entgegen- 
gesetzter Weise. 

Die von der Zwirnmaschine kommenden Fadenspulen J 
(Fig. 7, 8 und 10), von denen das Garn abgespult werden 
soll, sind auf Stäbe gesteckt, welche in den Ausschnitten £ 
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des Spulengestelles F ruhen. Jede dieser Spulen ist mit 
einer Bremsscheibe @ versehen (Fig. 8 und 10), über welche 
ein mit einem Gewichte H versehenes Bremsband läuft, 
welches den von der Spule ablaufenden Faden in der 
richtigen Spannung erhält. Von den Spulen J laufen die 
Fäden durch die auf den Fadenführern D angebrachten 
Glasringe o (Fig. 7) und von da durch Oeffnungen, welche 
in der vorspringenden Leiste n (Fig. 7 und 9) angebracht 
sind, auf die Garnhalter A. Die Fadenführer D befinden 
sich auf der mit Gewinde versehenen Achse E, welche von 
den Ständern K getragen wird, und werden durch Zwischen- 
scheiben in der Weise aus einander gehalten, dass die 
Mitte eines jeden derselben mit der Mitte des zugehörigen 
Garnhalters in derselben Ebene liegt. Durch an den Seiten 
befindliche Muttern werden die Fadenführer zusammen- 
gepresst und können gegen 
die Halter richtig eingestellt 
werden. Durch ein loth- 
recht verschiebbares Lineal 
C kann die Leiste n der 
Fadenführer in verschie- 
denen Höhenlagen festge- 
stellt werden (Fig. 9). Auf 
diesem Lineal C sind ab- 
gerundete, nach unten sich verengende Kämme m an- 
gebracht, zwischen welche die Fadenführer D eingeklemmt 
werden, so dass sie einen sicheren Halt haben. Sind die 
Träger A auf der Maschine vollgespult, so werden die 
Flügel einer jeden ein wenig zusammengepresst, so dass 
das aufgewickelte Garn noch mehr Halt bekommt und 
auch die Spule weniger Platz einnimmt als vorher. — 

Aus Vorstehendem ergibt sich, dass bei der Maschine 
von Scelles ebenso wie bei der Maschine von Keats ein 
Auswechseln einzelner Garnwickel nur möglich ist, wenn 
gleichzeitig sämmtliche andere Garnwickel stillgesetzt wer- 
den. Diesem Uebelstande sollen nun die beiden im Nach- 
stehenden beschriebenen Maschinen abhelfen. Die erste 
rührt von dem bereits genannten Erfinder John Keats in 
Bagnal her, während die zweite der Firma Villain fils 
et Co. durch französisches Patent geschützt ist. 

Keats ermöglicht bei seiner durch D. R. P. Kl. 8 
Nr. 60302 geschützten Maschine ein leichtes Auswechseln 
der Fadenwickel dadurch, dass er auf jedes Ende einer 
sich drebenden Welle je einen Garnhalter setzt und dort 
mittels federnder Gegenhalter festhält. Die Maschine ist 
ferner mit einem Messapparate ausgestattet, welcher das 
Aufwickeln beliebiger Garnlängen ermöglicht, während eine 
durch den Messapparat bethätigte Schere den Faden recht- 
zeitig abschneidet. In Fig. 11 und 12 sind die Haupt- 
theile der Maschine dargestellt. Der auf den Rollen D 
befindliche Faden läuft zunächst ein oder mehrere Mal um 
die mit V-förmiger Nuth versehene Scheibe Æ des Mess- 
apparates und nach Verlassen desselben durch Führungen 
hindurch in einen Schlitz des Armes F, der auf einer 
Wiegewelle F, vor dem Garnhalter C bin und her schaukelt, 
so dass sich der an diesem befestigte Faden in Zickzack- 
windungen auf den Armen so auflegt, dass, wenn er bei 
seiner Benutzung von C abgezogen wird, in dessen Ebene 
abläuft. 

A ist die Bodenplatte der Maschine, B eine wage- 
rechte Welle, die an den entgegengesetzten Enden die 
scheibenförmigen Garnhalter aufnimmt und in Lagern läuft, 


Fig. 9. 
Scelles’ Garnwickelung. 


Fig. 10. 
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welche von einem U-förmigen Ständer A, getragen werden 
(Fig. 12), der an der Bodenplatte A befestigt ist. A, sind 
ein Paar Ständer, die in einer Geraden mit dem Ständer 4, 
stehen, zu beiden Seiten desselben angeordnet sind und 
Gleitstangen B, tragen. An den inneren Enden dieser 
Stangen sind Hülsen b lose aufgesetzt, welche Vertiefungen 
enthalten, um je einen concentrischen und einen excentri- 


Fig. 11. 
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Fig. 12. 
Keats’ Wickelvorrichtung. 
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schen Stift aufzunehmen, die aus den Enden der Welle B 
herausragen. Auf diese Stifte werden die scheibenförmigen 
Garnhalter C gesteckt; zum Festhalten der letzteren in 
ihrer Stellung benutzt man die Hülsen b, welche mit der 
Welle drehbar sind. 

Auf die Stange B, B, sind Spiralfedern b; b; geschoben, 
welche zwischen einen Ansatz an den betreffenden Stangen 


und einen festen Punkt der Lager der Ständer gelegt sind 
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und dazu dienen, die Hülsen b dicht an die entsprechenden 
scheibenförmigen Garnhalter C zu drücken. Die auf letztere 
aufzuwickelnden Fäden werden von Spulen D D abgezogen, 
welche zwischen dem festen Ständer A, und dem verschieb- 
baren Stünder A, gehalten werden. Die Fäden gehen nach 
dem Verlassen der Spule D durch Spann- und Führungs- 
ösen dd, die aus der Bodenplatte herausragen, und von 
da aus mehrere Male um Messcheiben & mit V-förmiger 
Nuth, von denen jede auf einer Querwelle aufgekeilt 
ist, deren Lager sich in Ständern A; A, befinden. 

Von diesen Scheiben werden die Fäden durch feste 
Führungen d, geführt und von da aus durch hin und her 
gehende Fadenauflegerarme FF, die dem Garnhalter C 
gegenüberstehen, an welchen die aufzuwickelnden Fäden 
befestigt werden. 

Diese Arme FF werden von Schaukelwellen F} F, 
getragen, die in Ständern A, ruhen, welche an der Boden- 
platte A befestigt und durch eine Stange f verbunden sind. 

Auf jeder Welle F} ist ein Arm F, aufgekeilt, welcher 
am oberen Ende eine Rolle f, vor einem Daumen G trägt. 
Dieser Daumen ist auf eine Querwelle G, aufgekeilt, die 
in einem auf der Bodenplatte sitzenden Rahmen A, montirt 
ist; die Daumenwelle G, erhält Drehbewegung durch Frictions- 
scheiben gh von der Haupttriebwelle H aus, welche mit 
ihr in einer Geraden liegt und in einem U-förmigen, an 
der Bodenplatte befestigten Ständer A, gelagert ist. 

Die Frictionsscheibe h ist auf einem Keile auf der 
Triebwelle verschiebbar, während die Scheibe g auf der 
Daumenwelle aufgekeilt ist. Die beiden Scheiben werden 
durch einen federnden Handhebel H, mit einander in Be- 
rührung gehalten, welcher auf der Bodenplatte in zwei 
Stellungen festgestellt werden kann, um die Frictions- 
scheiben mit einander in Berührung zu halten, wie in den 
punktirten Linien Fig. 12 angedeutet, oder um die Frictions- 


scheibe h ausser Thätigkeit zu halten, wie in vollgezogenen | 


Linien dargestellt ist. 

Man ersieht nun, dass, wenn die Daumenwelle G, 
sich dreht, durch die Rollen f; den Armen F, der Wellen F; 
eine schwingende Bewegung ertbeilt wird und somit auch 
den Fadenführern FF, welche, wenn den scheibenförmigen 
Garnhaltern CC Drehbewegung ertheilt wird, den Faden 
oder das Garn abwechselnd auf die entgegengesetzten Seiten 
der Strahlen oder Arme dieser scheibenförmigen Garnhalter 
legen. Die Welle der letzteren wird von der Daumen- 
welle G, getrieben, indem sie mit einem Getriebe y; ver- 
sehen ist, welches in ein Zwischenrad / eingreift, das lose 
auf einem Zapfen sitzt, der 
in einem bogenförmigen 
Schlitze des Rahmens A, 
verstellbar ist. Dieses 
Rad I greift in ein Stirn- 
rad B, das auf der Welle B 
der scheibenförmigen Spule 
C aufgekeilt ist. Durch 
Ersatz dieses Stirnrades durch ein solches von grösserer 
oder geringerer Zähnezahl und Einstellung des Rades / in 
der Weise, dass es damit in Eingriff steht, kann die Um- 
drehungsgeschwindigkeit der scheibenförmigen Garnhalter 
gegenüber der schwingenden Bewegung der Fadenaufleger F 
geändert werden, um sich der zu leistenden Arbeit an- 
zupassen. Wenn daher scheibenförmige Garnhalter von 
grösserer oder geringerer Anzahl von Strahlen oder Armen 


Fig. 14. 
Keats’ Wickelvorrichtung. 


Fig. 13. 


Maschinen zum Aufwickeln von Fäden auf Garnhalter mit sternförmigen Armen. 


223 


bewickelt werden sollen, als diejenige, für welche die 
Maschine eingestellt ist, so muss die Umdrehungsgeschwin- 
digkeit der scheibenförmigen Garnhalter verringert oder ver- 
grössert werden. Dasselbe gilt auch, wenn man die Bewicke- 
lungsart ändern will, z. B. von der in Fig. 13 angegebenen 
Art auf die in Fig. 14 angegebene übergehen will. 

Die Mittel, welche nothwendig sind, um die Länge 
des auf die scheibenförmigen Garnhalter aufzuwickelnden 
Fadens oder Garnes zu bestimmen, sind folgende: 

Da die Welle B zwei Garnhalter trägt, und da, wie 
beschrieben, zwei Auflegearme oder Fadenführer benutzt 
werden, um den Faden auf diese scheibenförmigen Garn- 
halter zu legen, so wird die nunmehr zu beschreibende 
Messvorrichtung doppelt construirt, und jeder Mechanismus 
bewegt sich unabhängig von dem anderen. 

Die Fig. 11 und 15 zeigen die vollständige Messvor- 
richtung für einen Faden, welche den aufgewickelten 
Faden bei einer maximalen 
Länge von 500m abschneidet. 
Auf der die Messcheibe LE 
tragenden Welle Æ, ist eine 
Schraube ohne Ende e an- 
gebracht, welche in ein 
Rad Æ, auf einem Zapfen 
eingreift, der vorn aus dem 
Ständer A, herausragt. 

Das Rad Æ, trägt ein 
Getriebe e,, welches, da die 
maximale aufzuwickelnde 
Fadenlänge auf 500 m fest- 
gesetzt ist, zehn Zähne be- 
sitzt. Dieses Getriebe greift 
in ein Stirnrad von 100 Z&h- 
nen, das auf einem Zapfen 
sitzt, der aus dem Ständer A; 
herausragt, und auf dem- 
selben Zapfen sitzt eine 
Daumenscheibe EZ, mit röh- 
renförmiger Nabe e,, durch 
welche der Zapfen oder die 
Achse herausragt, um einen 
Querstiftaufzunehmen. Diese 
röhrenförmige Nabe bildet 
ein Gehäuse für die Aufnahme einer Spiralfeder, welche 
den Zapfen umgibt und mit einem Ende gegen den Quer- 
stift und mit dem anderen gegen den Boden des Gehäuses 
drückt. Die Daumenscheibe hat am Umfang eine radiale 
Einkerbung, und über dieser Einkerbung sitzt ein Zeiger £4, 
der vor einem am Ständer A, festgemachten Zifferblatte Z, 
spielt. In der Fläche des Stirnrades E, befindet sich ein 
Ring von zehn Löchern, die gleich weit von einander ab- 
stehen und dazu dienen sollen, einen Stift aufzunehmen, 
der aus der Innenseite des Zeigers herausragt. 

Vermöge dieser Vorrichtung, welche die axiale Ver- 
schiebung der Daumenscheibe gestattet, kann die Faden- 
länge, welche auf den scheibenförmigen Garnhalter ge- 
wickelt werden soll, regulirt und bestimmt werden. So 
wird beispielsweise der Zeiger nicht entfernt, wenn die 
volle Länge von 500 m erfordert wird, indem die Daumen- 
scheibe auf dem Stirnrade A, so eingestellt worden ist, 
dass der Zeiger eine volle Umdrehung macht, bevor das 
Aufwickeln unterbrochen wird. 


Fig. 15. 
Keats’ Wickel mit Messvorrichtung. 
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Wenn man dagegen bloss 400 m aufwickeln will, wird 
die Daumenscheibe mit dem Zeiger um zwei Löcher vor- 
wärts bewegt, bevor die Aufwindevorrichtung in Thätig- 
keit gesetzt wird, und lässt man den Stift am Zeiger in 
das zweite Loch vom Ausgangspunkte einschnappen. Auf 
diese Weise werden bei Beendigung der Umdrehung, ob- 
gleich auf dem Zifferblatte E, 500 angegeben wird, bloss 
400 m Faden durch die Messvorrichtung gegangen sein, 
indem der Zeiger stets auf die erforderliche Zahl von 
Metern zurückgeführt wird, und mittels dieser Stellung, 
wie sie am festen Ring angegeben ist, wird stets die er- 
forderliche Fadenlänge erzielt, obgleich das Abschneiden 
stets gegenüber der Zahl 500 erfolgt. 

Die Verstellung der Daumenscheibe auf dem Stirn- 
rade E, aus einer Stellung in die andere wird, wie man 
ersieht, leicht dadurch bewerkstelligt, dass man zunächst 
die Daumenscheibe gegen den Widerstand der Spiralfeder 
zurückzieht, sie dann so dreht, dass der Sperrstift des 
Zeigers sich über das gewünschte Loch im Stirnrade stellt, 
worauf die Feder das Wiederfeststellen der Theile bewirkt. 
Wenn der Zeiger die gewünschte Grenze der angegebenen 
Messung erreicht hat, kommt die Einkerbung in der Daumen- 
scheibe über einen Ansatz an einem Hebel K, der am 
Ständer A, drehbar ist und in federnder Berührung mit 
dem Umfange der Daumenscheibe gehalten wird. L ist 
eine Schere zur Abtrennung des Fadens oder Garnes nach 
Aufwickelung einer gegebenen Länge. Diese Schere wird 
von dem Ständer A; getragen; ein Blatt ist fest, das andere 
wird durch eine Feder L, nach aufwärts gedrückt, um 
das bewegliche Blatt herabzudrücken und die Schere zu 
schliessen. Das bewegliche Blatt ist mit einem Stifte ver- 
sehen, welcher unter dem Hebel liegt und dazu dient, ihn 
mit dem Umfange der Daumenscheibe in Berührung zu 
halten. Der aufzuwickelnde Faden oder das Garn geht 
auf seinen Wege von einer festen Kante d, zum Faden- 
aufleger F zwischen den Scherenblättern hindurch. Wenn 
deshalb die Einkerbung der Daumenscheibe sich vor den 
Ansatz am Hebel X stellt, so wird dieser Hebel durch 
die Feder L; emporgedrückt, welche durch den Stift am 
freien Arme der Schere wirkt. Dieser Arm geht nun 
hinauf und trennt mittels der Schneide seines Blattes den 
Faden ab. Sobald dies geschehen ist, hört die Maschine 
auf, aufzuwickeln. 

Die Aufgabe des Arbeiters besteht nun zunächst darin, 
die Frietionsscheibe h zuerst auszurücken, und sobald hier- 
durch die Welle B zum Stillstande gebracht ist, die federn- 
den Hülsen b zurückzuziehen, die bewickelten scheiben- 
förmigen Garnhalter hersauszunehmen, sie durch leere zu 
ersetzen und die federnden Hülsen mit der Welle wieder 
zu kuppeln; der Arbeiter öffnet dann durch Niederdrücken 
der Hebel K die Scheren und ermöglicht so, dass die Fäden 
vorwärts gezogen, in ihre zugehörigen Fadenauflegerarme 
eingelegt und an den scheibenförmigen Garnhaltern befestigt 
werden, um die Operation des Aufwickelns zu wiederholen. 
Da dieses Vorwärtsziehen der Fäden eine Drehung der 
Scheiben E veranlasst, so wird eine entsprechende Bewe- 
gung auf die Messvorrichtung durch die Schnecke und das 
Schneckenrad übertragen, und die Menge des auf diese 
Weise vor Wiederaufnahme des Aufwickelns herausgezogenen 
Fadens wird entsprechend angegeben. 

Um die entsprechende Abgabe des Fadens oder Garnes 
an die scheibenförmigen Garnhalter zu erzielen, ist es noth- 
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wendig, dass diese genau eingestellt werden, so dass sie 
in einer geraden, mit den Fadenauflegern in ihrer mittleren 
Lage stehen. Zu dem Zwecke ist die Welle der scheiben- 
förmigen Garnhalter mit Muttern b» versehen, welche auf 
Gewinden auf der Welle B sitzen, und da die Hülsen ⁄ 
dem Drucke nachgeben können, so erzielt man durch Ein- 
stellung der Muttern b, die genaue Einstellung der scheiben- 
förmigen Spulen gegen die Fadenaufleger. 

Diese Fadenauflegerarme sind, wie man sieht, der Länge 
nach geschlitzt, um zu gestatten, dass der Faden in ihnen 
aufsteige, in dem Maasse, als das Garn oder der Faden sich 
auf der scheibenförmigen Spule ansammelt, wodurch die 
scharfe Biegung des Fadens vermieden wird, die sonst 
eintreten müsste, wenn die scheibenförmigen Garnhalter 
sich füllen. 

Fig. 16 zeigt die Form von scheibenförmigen Garn- 
haltern, welche zur Aufnahme der Fadenbewickelung Fig. 13 
dient, während Fig. 17 die Form der scheibenförmigen 
Garnhalter für die in Fig. 14 dargestellte Faden- oder 
Garnbewickelung zeigt. In Fig. 13 ist der Faden ab- 
wechselnd auf die rechte und die linke Seite der benach- 
barten Arme oder Strahlen gelegt. In Fig. 14 wird der 
Faden abwechselnd auf die rechte und die linke Seite je 
zweier auf einander folgenden Arme oder Strahlen gelegt, 
die ungerade Zahl von 
Armen dient, wie im er- 
sten Falle, dazu, das erfor- 
derliche Fortschreiten des 
aufgewickelten Fadens odeı 
Garnes zu erzielen. Um 
diese Aufwickelungsart zu 
erzeugen, muss die Um- 
drehungsgeschwindigkeit der scheibenförmigen Garnhalter 
gegen die Schwingungsdauer der Fadenauflegerarme ver- 
doppelt werden. 

In Fig. 16 und 17 ist die Construction dieser scheiben- 
förmigen Garnhalter in punktirten Linien gezeigt. Die 
beiden Seiten der Schlitze, welche das Garn oder den Faden 
aufnehmen, sind Bögen xx zweier Kreise, deren Mittel- 
punkt sich im punktirten Kreise 1 befindet. Der innere 
Abschluss der Schlitze erfolgt durch Kreisbogen, deren 
Mittelpunkte im punktirten Kreise 2 liegen. Die äusseren 
Ränder 2 der Strahlen oder Arme sind Kreisbögen, deren 
Centren im punktirten Kreise 3 liegen. 

Die eben beschriebene Art der Gestaltung eines sieben- 
strahligen scheibenförmigen Garnhalters ist auch zur Con- 
struction von Garnhaltern mit neun oder elf Armen ver- 
wendbar. 

Wesentlich verschieden, sowohl ihrer Wirkungsweise 
nach, als auch hinsichtlich ibrer Einrichtung von der vor- 
besprochenen Keut’schen Maschine ist die noch genannte 
der Firma Villain fils et Co. Bei derselben sitzt auf jeder 
Spindel bezieh. Welle, und zwar am Ende derselben, nur 
je ein Garnhalter, und es erfäbrt der Fadenführer gleich- 
zeitig neben seiner einstellbaren Schwingbewegung bei der 
Drehung der Garnhalter eine Verschiebung in radialer 
Richtung zu derselben, was zur Folge hat, dass die Faden- 
lagen sich ganz gleichmässig auf die ganze Fläche der 
Garnhalter auflegen. Je nach dem Verhältnisse, welches 
zwischen Umdrehungszahl der Garnhalter und Schwingungs- 
zahl der hier zu Flügeln ausgebildeten Fadenführer be- 
steht, und der Wahl der Grösse der radialen Verschie- 


Fig. 16. 
Keats’ Wickelvorrichtung. 


Fig. 17. 
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bungen der letzteren ergeben die Fadenwickel verschiedene 
Musterungseffecte, wie die Fig. 20 bis 24 erkennen lassen, 
welche ebenso wie die Fig. 18 und 19 einer Abhandlung 
der französischen Zeitschrift: Revue generale de Mécanique 
Appliquée entnommen sind. 

Die zu bewickelnden Garnhalter x, deren Armzahl im 
vorliegenden Falle stets eine gerade ist, sind mit Hilfe 
einer Schraubensicherung auf lothrecht stehenden Achsen A 
angeordnet, welche zwischen zwei die Gestellwände ver- 
bindenden Barren BB, drehbar gelagert sind und ihren 
Antrieb von der Welle a aus mittels je eines Schnecken- 
radgetriebes C D empfangen. Die Welle a trägt zu diesem 
Zwecke an ihrem Ende ein Stirnrad /, das mit einem 
Stirnrade m auf einer der Welle a parallelen Welle b in 
Eingriff steht, auf der wiederum ein Schaltrad U sitzt, 
dessen schrittweise Drehung mittels der auf Hauptwelle e 
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sitzenden Curvenscheibe 7’ und des um Welle b schwin- 
genden, mit Schaltklinke d ausgestatteten Gewichtshebels 1” 
erfolgt. 

Die den Wickelfaden Z zuführenden Fadenführer y, 
welche hier als Flügel ausgebildet sind, sind je mit ihrer 
hohlen Drehachse in einem Rahmen Z gelagert, dessen 
Verschiebung in radialer Richtung zum Garnhalter durch 
die Schraubenspindel L mittels des Rädergetriebes EFG H 
bewirkt wird. Jeder Fadenführer trägt innerhalb des 
Rahmens Z ein Schneckenrad, das mit einer innerhalb des 
letzteren gelagerten und sich mit ihr verschiebenden 
Schnecke M auf der Welle f in Eingriff steht, die wiederum 
von der bereits genannten Hauptwelle e durch das Räder- 
getriebe SRQO N PX in Umdrehung versetzt wird. Dies 
hat zur Folge, dass die Flügel eine Drehbewegung aus- 
führen, deren Regelung mit Hilfe der Räder NPQ er- 
möglicht ist. Damit nun diese Bewegung auch möglich 


wird, während sich der Rahmen N Z mit den Flügeln ver- 
Pinglers polyt. Journal Bd. 985, Heft 10. 1892/11. 


schiebt, sind die Räder QP N in dem letzteren unter- 
gebracht, es wälzt sich also das Rad Q zum Theil auf dem 
Rade R ab, sobald eine Verschiebung der Flügel eintritt, 
beide Räder bleiben jedoch in Eingriff. 

Nach den vorliegenden Ausführungen legt sich jeder 
Faden nicht nur wechselweise unter und über die Arme 
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Fig. 23. 


Fig. 20. 


Fig. 21. Fig. 22. 
Garnbalter, 


seines Garnwickels, sondern er umschlingt eine Anzahl der- 
selben stets vollständig, was bei den erwähnten übrigen 
Maschinen nicht der Fall ist, es ergibt sich jedoch ohne 
weiteres, dass ein anderer Arbeitsprocess auch ermöglicht 
werden kann, sobald die Fadenführer an Stelle ihrer Dreh- 
bewegung nur eine Schwingbewegung ausführen. 


Glafey. 


Neuerungen in der Papierfabrikation. 


Von diplom. Ingenieur Alfred Haussner. 
(Fortsetzung des Berichtes S. 145 d. Bd.) 
Mit Abbildungen, 


Von der Dampfkesselfabrik G. Schumann in Zeitz werden 
nach D.R.P. Nr. 48783 schmiedeeiserne Holzkocher mit 
innerem Kupferschutzmantel geliefert. Wenn auch die Be- 
nutzung des Kupfers für diesen Zweck keineswegs neu ist, 
so scheinen doch, möglicher Weise wegen sehr sorgfältiger 
Ausführung, die Schumann’schen Kocher sehr beliebt zu 
sein, indem von einer Reihe von Papierfabriken günstige 
Zeugnisse vorliegen. Auch hier werden Probirlöcher, in 
jeder Eisenplatte eines, benutzt, um auf Beschädigungen 
des inneren Mantels sofort aufmerksam zu werden. 

Auf das bisher fast allgemein angewendete Ausfüttern 
mit Blei beziehen sich die amerikanischen Patente Nr. 428149 
von Sidney Smith und Nr. 446041 von S. Wagg. Bei dem 
ersteren wird nach Fig. Il fast das ganze 
Innere des Kochers « mit einem ununter- 
brochenen Bleimantel b bedeckt, der nur 
eingelegt und sonst nicht mit der Kocher- 
wand verbunden wird. Um zu verhindern, 
dass Säure zwischen diesen Mantel und das 
Blech gelange, ist oben ein Dichtungsring e 
aus Asbest eingelegt, der durch einen säure- 
beständigen Deckel d festgehalten wird. 
Dieser ist nun, um den Temperaturunter- 


Fig. 11. 
schieden Rechnung zu tragen, in den oberen Smith's Blei- 
eylindrischen Theil des Kochers verschiebbar  fötterung für 


eingelegt, während er z.B. durch Dampf- 
druck an den Ring e gepresst wird. Diese ziemlich lose 
Verbindung sichert entschieden die weitgehendste Berück- 
sichtigung der verschieden stark geschehenden Ausdehnung 
von Blei und Eisen. Aber es scheint mir darin auch schon 
zu weit gegangen, indem anch innen hohe Spannung vor- 
handen ist, daher der Deckel entlastet und damit auch das 
Dichthalten des Ringes e in Frage gestellt wird. 
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Jedenfalls ungenügend und daher nicht zu empfehlen 
scheint mir die obenerwähnte Wagg’sche Construction, 
welche nach der Patentbeschreibung in Fig. 12 dargestellt 
ist. Wir sehen einzelne Bleiplatten, deren Ränder um 
Stahlringe C gebogen sind, durch Schrauben D und Platten # 
mit der Kocherwand verbunden. Ganz ähnliche Ausfüh- 
rungen liegen schon in Menge 
vor und sind auch in meinen 
früheren Berichten bespro- 
chen worden. Was aber 
gerade diese Construction 
meiner Ansicht nach so un- 
brauchbar, sogar gefährlich 
macht, sind die ganz un- 
geschützten Fugen g und yı. 
Es heisst wohl, dass diese 
Fugen verlöthet werden 
I 8 sollen. Aber wieungenügend 
um pe dies ist, hat die Erfahrung 
Sa leider schon- zu oft gezeigt. 
y Wie bei der Construc- 
tion von Sidney Smith will 
Abbot Loring gemäss seinem 

amerikanischen Patente 
Nr. 440318 den Bleimantel 
des Kochers ohne besondere Befestigung lassen, damit 
der Bleimantel sich innerhalb gewisser Grenzen beliebig 
ausdehnen und wieder zusammen ziehen könne. Dies 
geschieht nach den Fig. 13 und 14, welche der Patent- 


ZZ, 


ff 


` 

S We 

Sn ii 
Zag W 
urn HJ] a ee 

SEHH l- ------- 

27.7 meee 


TAG 


k 


Y 


N 


Fig. 12. 
Wagg’s Kocher. 


Fig. 14. 


Loring’s Kocher. 


beschreibung entnommen sind, hier derart, dass die Blei- 
suskleidung a, Wülste b erhält, in welche von der Kocher- 
wand a, aus Theile c ragen. Die Wülste b sind allenfalls 
innen auch noch mit einem widerstandsfähigeren Futter d 
versehen. Die Sache sieht sich nicht schlecht an, nur 
frägt es sich, wie das gemacht werden soll. In einem 
Stück diesen Bleimantel herzustellen, dürfte schwer an- 
gehen. Wenn dies aber nicht geschieht, so haben wir un- 
gedeckte und wahrscheinlich nur schlecht verschlossene 
Fugen, ähnlich wie bei Wagg; dann ist aber die Futter- 
anordnung, wie sie ist, nicht zu brauchen. 

Statt der Futterplatten aus Blei werden von W. 0. 
Comstock in seinem amerikanischen Patente Nr. 453076 


solche aus einer Legirung von 75 Gew.-Th. Blei, 17 Gew.-Th. 
Antimon und 8 Gew.-Th. Zinn vorgeschlagen. Wenn wirk- 
lich, wie behauptet wird, diese Legirung fast denselben 
Ausdehnungscoefficienten wie Eisen besitzt, können dadurch 
die Folgen der ungleichmässigen Ausdehnung bei mit Blei- 
futter versehenen Kochern grösstentheils vermieden werden. 

An neueren Kocherconstructionen liegt im Ganzen 
wenig vor. Ist ja doch schon so viel, man möchte beinahe 
sagen, alles Erdenkbare für diesen eigentlich prineipiell 
so einfachen Apparat versucht worden. J. D. Topkins hat 
zu dem 1890 276 50 geschilderten Kocher mit fortwähren- 
dem Kreislaufe ein neues amerikanisches Patent Nr. 430595 
erhalten. Im äusseren Ansehen sich von dem früheren 
kaum durch etwas anderes unterscheidend, als dass die 
Sıebböden, oben und unten, im Kocher etwa halbkugelig 
sind, ist auch an dem Principe, die Anwendung einer Centri- 
fugalpumpe zur Bewegung der Lauge u. dgl., eigentlich 
gar nichts geändert worden. 

Der Kocher von Willard Prescott Hawley in Watertown 
ist nach dem amerikanischen Patente Nr. 445767 ein aus 
Guss (aus welchem Material ist nicht gesagt) hergestellter 
und aus einzelnen Theilen zusammengeschraubter Kessel. 
Möglicher Weise ist jene Bronze dazu verwendet gedacht, 
die oben bereits besprochen worden ist, da bei dem Kocher 
auch kein Futter angedeutet ist. Als Besonderheit wird 
die gleichzeitige Einführung von Lauge und Heizdampf 
von unten angegeben. Der fertige Stoff kann nach unten 
ausgeblasen werden. 

Ein ganz eigenthümliches Ding ist der zur Verarbei- 
tung von Abfällen, wie Sägespäne, Baumwollsamenhülsen 
u. dgl., bestimmte Kocher von F. C. Lovejoy in Albany 
nach dem amerikanischen 
Patente Nr.429692, Fig. 15 
gibt eine Skizze nach der 

Patentbeschreibung. Im 
Kocher ist eine grössere Zahl 
lothrechter und wagerechter 
Röhren angebracht, durch 
welche die Lauge in den 
ganzen Kocherraum gebracht 
wird. Das Robr D unten 
bringt die Lauge schon er- 
hitzt zu und findet das Ver- 
theilen dann durch das wage- 
rechte Rohr C, die beiden 
vorn und rückwärts auf- 
recht stehenden Rohre B, 
welche oben noch durch ein 
Rohr F und zwischen C und 
F noch durch eine Reihe 
engerer, wagerechter Rohre E 
verbunden sind, statt, so 
jedoch, dass die Rohre Æ um ihre Achse gedreht werden 
können. In E münden endlich viele Rohre e, die nach 
oben gerichtete Oeffnungen besitzen. Indem die in Reihen 
lothrecht über einander befindlichen Rohre e durch Ketten h 
verbunden sind, welche oben an dem Zapfen H, der in 
einer Stopfbüchse gleitet, befestigt sind, ist es möglich, 
durch Auf- und Abschieben von H die Rohre e wagerecht 
oder schief zu stellen. Letztere Stellung, nach unten schief 
gerichtet, erhalten die Rohre e beim Beschicken, während 
sie darauf durch Ziehen an der Kette A, wagerecht ge- 


Fig. 15. 
Lovejoy's Kocher. 
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stellt werden können. Lässt man dann Lauge zutreten, 
so spritzt diese aus den Oeffnungen der Rohre e nach oben, 
überhaupt in das Innere der Beschickung. Dadurch soll 
vermieden werden, dass diese sich klumpig zusammenballt 
und Theile der Einwirkung der Lauge ganz entzogen 
werden. Unten im Kocher ist ein Siebboden K, der durch 
Schaber O mechanisch gereinigt werden kann. Dieser Sieb- 
boden lässt vermuthen, dass das Ablassen der Lauge und 
des Stoffes ähnlich wie bei der Topkins’schen Construction 


Fig. 16. 
Heizröhren für Kocher von Wagner und Co. 


seht dies nicht hervor. Die beweglichen Rohre e sollen 
wohl den Zutritt der Lauge ins Innere gewährleisten ; 
wenn alles so wie beschrieben geht, dann wird auch die 
Lauge überall einwirken können. Aber ob diese Beweg- 
lichkeit der Theile e, insbesondere bei beschicktem Kocher 
auch vorhanden sein wird und wie lange man sie erhalten 
kann, ist eine andere Frage. Auch dürfte das Einsteigen 
in einen solchen Kocher zur Vornahme von Reparaturen 
u. dgl. nicht zu den besonderen Vergnügungen gehören. 

Für alle Constructionen sei hervorgehoben, dass bei 
‚Armaturtheilen Aluminiumbronze sehr beliebt ist, weil die 
Theile sehr dauerhaft sind. 

Bei Kochern mit innen liegenden Heizrohren schlagen 
Wagner und Co. in Cöthen im österreichisch-ungarischen 
Privilegium vom 15. December 1890 vor, die Rohre « auf 
besondere, säurebeständige und im Kessel befestigte Rah- 
men c mit Knaggen d (Fig. 16) aufzulegen, so dass die 
Rohre sich nicht berühren, sondern merkliche Zwischen- 
räume erhalten. Dadurch soll ein leichteres Reinigen und 
auch Repariren ermöglicht werden. Ueberdies wird sich 


Fig. 17. 
Sulfitlauge-Apparat von Wendler. 


der Raum zwischen den Rohren kaum so leicht vollsetzen 
und daher eine bessere Ausnutzung der Heizfläche statt- 
finden. l 

Für die Herstellung von Sulfitlauge wird entweder 
Schwefel oder Schwefelkies benutzt, um daraus die schwef- 
lige Säure zur Darstellung der Sulfitlauge zu erhalten. 
Beide Verfahren kommen vor und ist es eigentlich nur 
eine ökonomische Frage, ob Schwefelkies oder Schwefel 
benutzt werden soll. Allerdings scheint es, insbesondere 
nachdem in dem Verfahren von Chance zur Wiedergewin- 
nung des Schwefels aus den Rückständen der Sodafabri- 
kation ein Mittel vorhanden sein dürfte, um die hohen 
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italienischen Schwefelpreise zu drücken, dass man nach 
Berücksichtigung aller Umstände, wie es von Dr. Adolf 
Frank geschehen ist, mit dem reinen Schwefel ökonomisch 
günstigere Erfolge erzielen wird. (Papierzeitung, Jahrg. 
1891 S. 1207.) 

Zur Darstellung von Sulfitlauge nach Alexander Wendler 
in Wilmington (D.R.P. Nr. 52012) wird weder ein hoher 
Thurm, noch eine grosse Kammer mit langer Bleirohr- 
leitung verwendet, sondern eine thunlichst grosse Absorptions- 
fläche und kurze Rohrleitung auf andere Weise erzielt. In 
Fig. 17 sehen wir nach der Patentschrift in K eine Kammer, 
welche aus Cementmauerwerk hergestellt sein kann und 
cementirte, geneigte Platten » enthält, derart, dass von 
oben, durch L eintretend, Kalkmilch nach abwärts im 
Zickzack fliessen und, bei B eingeleitet, schweflige Säure 
in Gasform aufwärts steigen kann. 

Bei diesem so oft angewendeten und erprobten Gegen- 
stromsysten findet ein gutes Aufnehmen der schwefligen 
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Fig. 18. 
Sulfitlauge-Apparat von Holzhäuser. 


Säure in die Kalkmilch statt. Die Sulfitlauge fliesst dann 
weiter durch A in den Behälter R, wo Proben genommen 
werden, welche über die Concentration Aufschluss geben. 
Findet man nicht genug schweflige Säure, so lässt man 
durch Rohr F direct in das Gefäss R Gas eintreten, bis 
die Lösung genügend angereichert ist. Ueberschüssiges 
Gas entfernt sich dabei nach oben steigend durch Rohr G 
in die Kammer K. Hat die Lösung in R eine befriedigende 
Zusammensetzung, so wird durch J nach S abgelassen, 
aus welchem Vorratbsbehälter die Lauge durch gepresste 
Luft (eintretend durch E) in den Kocher mittels des Ver- 
bindungsrohres D gedrückt werden soll, das fast bis auf 
den Boden von S reicht. 

In einer anderen Art soll das Bilden von Sulfiten im 
Apparate von W. Holzhäuser nach D.R.P. Nr. 49194 ge- 
schehen. In der nach der Patentschrift gegebenen Skizze 
Fig. 18 sehen wir bei A einen Bottich mit Rührwerk C 
wie bei der Partington’schen Ausführung (1890 276 49). 
A wird mit Kalkmilch oder ähnlichem durch Rohr f ver- 
sehen und dann ein ununterbrochener Strom vermuthlich 
durch eine Centrifugalpumpe durch Rohr s aufwärts in 
das Gefäss B und von dort abwärts durch Rohr t in das 
Gefäss A zurück bewirkt. Zugleich soll durch das Rohr v 
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schweflige Säure angesaugt, durch eine Art Quirl bei z 
mit der Kalkmilch in innige Berührung und zur Absorption 
gebracht werden. Dieses Ansaugen ist nun insofern etwas 
dunkel erläutert, indem es durch die abwärtsströmende 
Flüssigkeit selbst, allenfalls durch Vermittelung einer 
Schnecke bei w erfolgen soll. Möglicher Weise haben wir 
z als eine kleine Turbine aufzufassen, welche das Drehen 
der Ansaugevorrichtung w besorgen soll. Das Abziehen 
der Lösung geschieht durch Rohr r. Ein Ueberfall x ver- 
hindert die allzustarke Füllung von B. 

Eine andere Ausführung, welche manche Aehnlichkeit 
mit einer älteren Kellner’schen Anlage aufweist, doch in 
vieler Hinsicht abgeändert ist und vielleicht in der Praxis 
gut entsprechen wird, ist die durch ein österreichisch- 
ungarisches Privilegium geschützte Einrichtung von Emil 
Nemethy. Es sind (nach der Papierzeitung) über dem 
Laugenbebälter A beliebig viele Absorptionsgefässe B an- 
gebracht (Fig. 19). In B haben wir säurebeständige 
Materialien, wie Glasschlacken, überhaupt Körper, welche 
der durch die Brausen b zuströmenden Flüssigkeit eine 
möglichst grosse Oberfläche 
beim Rieseln nach abwärts 
geben. Die schweflige 
Säure tritt durch o} zu 
und geht der Reihe nach 
ab und auf durch die Ge- 
füsse B, dabei wohl wenig- 
stens theilweise dem Gegen- 

stromprincipe untreu. 
Immerhin ist es möglich, 
dass bei genügender An- 
zahl der Gefässe B doch 
noch die schweflige Säure 
nahezu vollständig absor- 
birt wird. Die Schweflig- 
säurelösung geht dann 
durch das Rohr r; in den 
Kalkbebälter C und steigt 
in demselben aufwärts. 
Der Erfinder hofft nun, 
dass dabei kein Verkrusten 
der Kalksteine mit Gyps durch die fast immer vor- 
handene Schwefelsäure erfolgt, sondern dass, weil in 
Kasten C immer Flüssigkeit bis hoch oben steht, der 
Gyps sich als feiner Schlamm anı Boden von C, unter- 
halb des Rostes, auf welchem die Kalksteine ruhen, absetzt. 
Geschieht dies thatsächlich in dieser Weise, so hätte man 
einen entschiedenen Vortheil gegenüber so vielen Apparaten, 
wo das Verkrusten der Steine mit Gyps eine ernstliche 
Verlegenheit bildet. Die Sulfitlösung fliesst dann durch 
das Rohr r, in den Behälter A. Im Anfange wird diese 
Lösung noch zu wenig concentrirt sein, weshalb sie durch 
die Pumpe aufwärts und statt des Wassers durch die 
Brausen 5 über die Steinschichte in B ergossen, beim Ab- 

wärtsströmen durch die Schwefligsäure angereichert wird, 
dann wieder nach C zurück und nach A gelangt. Dieser 
Kreislauf muss so lange unterhalten werden, bis die ge- 
wünschte Concentration erreicht ist und die Lauge weiter 
benutzt werden kann. Natürlich können auch mehrere 
solche Apparate zu einer Batterie verbunden werden, was 
eine noch bessere Ausnutzung der schwefligen Säure er- 
möglichen würde. In der ganzen Anlage auszuschalten 
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Fig. 19. 
Némethy’s Sulfitlauge-Apparat. 


und zu reinigen wären wohl nur die Theile C mit den 
Kalksteinen, um den gebildeten Gypsschlamm zu entfernen 
und frischen Kalk nachzufüllen. Erwähnt werden mag 
hier, dass Némethy Papiertechniker in Japan ist, dass also 
auch dort das Celluloseverfahren Eingang gefunden hat. 
Es scheint demselben dort noch eine bedeutende Rolle be- 
schieden zu sein, indem sich die Sulfitcellulose sehr gut 
zur Mischung mit den dort einheimischen Fasern, z. B. der 
Mitsumata, eignet. 

Ein früberes D. R. P. Nr. 48285 Nemethy’s enthält 
eine Vorrichtung, durch welche man die für die Sulfit- 
cellulosedarstellung lästige Schwefelsäure noch vor der 
Laugengewinnung entfernt. Es geschieht dies, indem die 
Verbrennungsproducte des Schwefels vom Ofen vorerst 
durch einen mit Eisendrahtspänen gefüllten Raum, die 
sogen. Vitriolkammer, streichen, wobei die Schwefel- 
säure zurückgehalten wird. Die davon befreite Schweflig- 
säure geht dann noch durch einen Kühlapparat, um kalt 
zur Laugengewinnung verwendet zu werden. 

Die Chemie des Sulfitverfahrens liegt nach den mir 
zur Verfügung stehenden 
Quellen noch immer sehr 
im Argen. Ist ja doch 
das Preisausschreiben des 
„Vereins zur Beförderung 
des Gewerbefleisses in 
Preussen“ resultatlos ge- 
wesen, indem die beiden 
Arbeiten, welche jene 
Frage lösen sollten, als 
ungenügend befunden wor- 
den sind. 

Auch die Arbeiten 
von Nis Pedersen (vgl. 
Papierzeitung, 1890 Nr. 19 
und 34), sowie jene von 
August Harpf, von dem 
mirSonderabdrücke freund- 
lichst überlassen worden 
sind, bringen keine volle 
Aufklärung. Hervorheben 
möchte ich nur, dass aus seinen Versuchen Harpf schliesst, 
dass bei Erhalt von garem Stoffe der wesentliche Theil 
der Chemie des Kochprocesses keineswegs in der Oxydation 
von Schwefligsäure zu Schwefelsäure besteht, weil sonst 
auch bei regelmässiger Kochung bedeutende Mengen von 
Gyps auf die Fasern fallen müssten, was den allgemein 
bekannten Betriebsergebnissen jedoch widerspräche. Be- 
merken will ich noch, dass Harpf zu seinen Versuchen 
Laugen u. dgl. aus wirklich durchgeführten Kochungen im 
Grossen benutzte. So geht man vorläufig noch im Dunkeln 
und ist es möglich, dass //arpf Recht behält, wenn er be- 
hauptet, dass ihm diese Arbeit für die Kraft eines Menschen 
zu gross erscheine und es des Sammelns von Untersuchungen 
noch vieler bedürfe, bis dieselben, endlich zusammengefasst, 
ein klares Bild der noch so dunklen Vorgänge bieten 
werden. Es ist also auch heute noch jeder Kochermeister 
darauf angewiesen, durch einzelne Proben zu untersuchen, 
wie es mit dem Kochen steht, Untersuchungen, die mit 
theoretisch begründetem Vorgehen keine Aehnlichkeit haben. 
So wird, wie auch Harpf angibt, häufig aus der Farbe 
der Kocherlauge auf den Stand des Processes geschlossen. 
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Die Probe soll bei vollendeter Kochung einen wein- und 
dunkelgelben Ton besitzen, in diekerer Schichte sogar schön 
röthlich gelb und durchscheinend aussehen. Wenn sich 
Jedoch die genommene Probe trüb und dunkel zeigt, ist 
die Kochung misslungen, zu weit getrieben worden. Das 
Sicherste scheint mir aber doch schliesslich das zu sein, 
dass man sich aus dem Kocher eine Stoffprobe blasen lässt 
und diese selbst beaugenscheinigt. Jeder Geübte wird 
dann auf den ersten Blick erkennen, wie weit der Vorgang 
gediehen ist. 

Noch möchte ich auch die interessanten, in der Papier- 
zeitung, 1890 Nr. 72, veröffentlichten Resultate von Probe- 
kochungen mit einer grossen Anzahl verschiedener Hölzer 
aufmerksam machen. Danach ist eine Temperatur von 
etwa 130° am vortheilhaftesten, indem sich da fast immer 
günstige Kochergebnisse zeigten. Unter 100° war kein 
ordentliches Resultat zu bekommen, der Stoff blieb zäh. 
Mit Calciumsulfitlaugen wurden fast sämmtliche Hölzer 
weich, weiss und gar. Mit Magnesium, Natrium- und 
Kaliumsulfitlaugen wurde das Holz wohl meistens weich, 
während Bariumsulfitlaugen nur hartes Holz zurückliessen. 
Dieses Resultat ist insofern sehr erfreulich, als danach 


Holzzerkleinerungsapparat von Wigger. 


mit dem meistens am billigsten zu beschaffenden Kalk die 
zufriedenstellendsten Ergebnisse zu Tage getreten sind. 

An Maschinen, welche das Zerkleinern des Holzes für 
die Zellstoffkocher besorgen sollen, liegt nur eine Neue- 
rung vor: D.R.P. Nr. 49295, ertheilt an Heinrich Wigger 
in Unna. In den nach einer von Wigger veröffentlichten 
Anzeige gegebenen Fig. 20 und 21 ist m das Messer, welches 
auf einem geeigneten Anguss auf einem offenbar als Schwung- 
rad zu denkenden Rad durch Schrauben s befestigt ist. 
Der Holzstamm k wird unter etwa 45° geneigt gegen die 
Woagerechte zugeführt und stützt sich endlich an dem stell- 
baren Anschlage a, wodurch die Dicke der abzutrennenden 
Scheiben geregelt werden kann. Durch das stossweise Ab- 
trennen der Holzscheiben und durch das Durchdrücken des 
Messers werden jene in sich gebrochen und in ähnlicher 
Form geliefert, wie dies von anderen, bereits früher von 
mir geschilderten Maschinen ebenfalls geschieht. 

Ueber Maschinen zur Zertheilung der gekochten Zell- 
stoffaserbündel und zur darauffolgenden Sortirung liegt 
einiges Neue vor. Eine ganze Anlage ist J. S. Niederöst 
in Todtnau durch D.R.P. Nr. 53182 geschützt worden. 
Nach der der Patentschrift entnommenen Fig. 22 fliesst 
der Stoff bei L zu und geräth zwischen in einander greifende 
Stacheln c, c}, von denen eine Gruppe an der sich drehenden 
Trommel B, die andere Gruppe an der ruhenden Wand B 
fest ist. Indem der Stoff nach abwärts strebt, findet ein 
Zerreissen, Auseinanderzerren der Faserbündel statt, so 
dass dieselben schon sehr gelockert zwischen die Schläger a 
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kommen und mechanisch weit zertheilt auf das runde, 
ebene Vorsortirsieb C mit Wasser fliessen. Auf diesem 
Sieb C, welches durch den Excenter e langsam auf und 
ab bewegt wird, um das Verstopfen der Sieblöcher zu ver- 
hindern, bleiben die gröbsten Theile liegen, während das 
andere in den Kasten D gelangt, auf dessen Boden sich 
die specifisch schwersten Theile, wie Metallsplitter u. dgl., 
absetzen. Durch die Löcher f füllt sich auch der Raum #, 
aus welchem entweder durch die Oeffnungen 7 oder höher 
oben nach Füllung des Theiles // durch k der Stoff zum 
Siebeylinder G fliesst. Sowohl die Oeffnungen g als auch 
k sind in ihrer Weite durch Schieber % und / regulirbar. 
Durch das Sieb @ soll der Stoff dann mittels der auf der 
Trommel J angebrachten schiefgestellten Schaufeln m und ın, 
geschleudert werden. Dies wird wohl nicht geschehen, aber 
als prächtige Rührer können diese Schaufeln immerhin 
gelten. Durch die schiefen Ebenen n, n; wird der Stoff 


RIESEN 


Fig. 22. 
Apparat zur Bearbeitung der Zellstoffaserbündel von Niederöst. 


auch gegen das Sieb geleitet. Der Abfall sammelt sich 
dementsprechend in der Rinne pı, während der gute Stoff 
aus der Rinne p abgeleitet werden kann. Zum Schutze 
für den Siebtheil @ ist der Mantel X vorhanden, der auch 
das ausgeschlenderte Wasser verhindert, weit berumzu- 
spritzen. 

Die Maschinenfabrik in Golzern, welche besonders 
für das Papierfach arbeitet, gibt eine Neuerung für das 
Zertheilen von Zellstoffbündeln im D.R. P. Nr. 53057 
(Patent Kron). Die Einrichtung abmt im Ganzen die 
Holländerform nach, nur haben wir statt der Messer sanfter 
wirkende Zertheilungsorgane, Stifte, Schläger, und zwar 
im Grundwerke und auf der Walze. Diese kann auch 
etwas hin und her gehende Bewegung in ihrer Längsrich- 
tung erhalten, wovon eine Vermehrung der Schlägerwir- 
kung erhofft wird. Statt der Stifte werden auch noch 
die mannigfaltigst geformten Organe, gewundene, mit Ab- 
sützen versehene u. dgl., vorgeschlagen. 

Gegen den Splitterreichthum, welcher leider manchmal 
im Zellstoffe auftritt, wird von Wagner und Co. das Sor- 
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tiren durch Platten mit Schlitzen vorgeschlagen, welche 
nicht rechteckig, sondern nach Kreissegmenten gekrümmt 
sind, wie es in Fig. 23 in beiläufig dreifacher Naturgrösse 
dargestellt ist. Die Schlitze werden 0,4 mm weit gehalten. 
Man sieht leicht ein, dass gerade Splitter schwerer durch 
solche krumme Schlitze können. Auch ist die Grenze, bis 
zu welcher überhaupt noch ein Durchschlüpfen möglich 
ist, leicht zu bestimmen. Denken wir uns in Fig. 23 bei 
A B einen Splitter, der bei C den inneren, bei 4 und B den 
äusseren Kreis gerade noch erreicht. Der Halbmesser für 
den äusseren Kreis ist 0B==7 mm; daher o C = 7,0 — 0,4 
— 6,6 mm; mithin aus dem rechtwinkeligen Dreiecke o BC: 
CB=V T — 6,6? — 2,33 mm, d. b. die ganze Span- 
länge AB kann höchstens das Doppelte, also ungefähr 
4,5 mm betragen, so dass also, 
da ein Passiren eines solchen 
Splitters doch nur als zufällig 
eintretend anzunehmen ist, alle 
grösseren Splitter von dem 
Durchgehen ausgeschlossen sind. 


Fi Eine unangenehme Er- 
Solittersortira mare on scheinung für den Werth des 
Wagner und Co. Productes ist es, wenn der 
Zellstoff nach sorgfältigem 


Waschen noch immer einen röthlichen oder violetten 
Schimmer zeigt. Manchmal tritt diese Erscheinung derart 
stark auf, dass sogar künstliche, absichtliche Färbung ver- 
muthet wurde, trotzdem der Sinn einer solchen Maassregel 
schwer verständlich wäre. Es dürfte hier noch am meisten 
jene Erklärung Berechtigung haben, welche in der noch 
nicht vollständig entfernten inkrustirenden Substanz, welche 
oxydirt röthlich wird, 
die Ursache dieser Er- 
scheinung sucht, wie 
es unter anderen 
W. Palmaer gethan 
hat. (Vgl. Papierzei- 
tung, 1890 Nr. 70.) 
Von Alfa, welches 
Fasermaterial man ja 
ohne weiteres dem 
Holzzellstoffe anreihen 
kann, werden in Eng- 
land wohl die grössten 
Mengen verbraucht, 
indem etwa °l des Be- 
darfes der britischen 
Papierfabriken, d. h. 
ungefähr 180000 t Espartogras aus Tunis und Algier und 
90000 t anderwärts bezogen werden. Da eine neuere Papier- 
maschine rund 1000000 k Papier in einem Jahre liefert und 
aus jenen Mengen Espartogras rund 120 Millionen Kilo Papier 
gemacht werden können, so sind wenigstens 120 grosse 
Papiermaschinen Englands nur mit der Verarbeitung von 
Esparto beschäftigt. Zu den meisten besseren Papiersorten 
wird in England eben Alfa verwendet, und dürfte dies 
der Grund der Billigkeit jener Papiersorten in England sein. 
Manche Staaten behandeln Zellstoff, wenn er in Pappen- 
form eingeführt wird, einfach als Pappe, was für Zoll eine 
erhebliche Mehrausgabe bedeutet. Es handelt sich darum, 
diesem Zellstoff das Aussehen von Pappe zu nehmen und 
dies kann durch Lochen geschehen. Am einfachsten macht 


Fig. 24. 
Zellstofftrockner von Kasparek bezieh. Tüscher. 


man dies gleich auf der Papiermaschinee Nach dem 
D.R.P. Nr. 48639 von C. Vanoli in Neustadt sind unter 
dem Langsieb zwei Spritzrohre angebracht, welche fort- 
während Wasserstrahlen gegen das Sieb senden. Damit 
nun nicht Furchen, sondern nur Reihen von Löchern ent- 
stehen, schwingen über den Spritzrohröffnungen Hebel, 
welche nur zeitweise das Wasser aus den Spritzrohren auf- 
wärts bis zum Siebe gelangen lassen. — 

Für Zwecke der Zellstoffindustrie wird von der Ma- 
schinenfabrik F. Tüscher in Wien ein interessanter Trocken- 
apparat, System Ludwig Kasparek, ausgeführt, welcher 
nach einer zur Verfügung stehenden Zeichnung in Fig. 24 
wiedergegeben ist. Es sollen in dem Apparate entweder 
Holzspäne oder Zellstoff, zur Verringerung seines Gewichtes, 
in mehreren Siebtrockenceylindern, die concentrisch liegen, 
getrocknet werden. Das Trockengut kommt links, allen- 
falls durch ein Paternosterwerk zugebracht, in den Füll- 
rumpf a und wird aus demselben durch eine Vertheilungs- 
walze w einer Transportschnecke s überliefert, die den 
Stoff in den innersten Trocken- und Siebeylinder schiebt. 
In diesen, sowie in die mit ihm concentrischen strömt 
durch die hohle und gelochte Achse d, aus einem Calorifer 
bei c erwärmte Luft ein, welche durch den Ventilator bei 
g hineingedrückt und durch jenen bei e abgesaugt wird. 
Weil die Trockencylinder sich dreben, wird durch an ihnen 
angebrachte, schief gestellte Schaufeln A der Stoff nach 
der dem Eintritte entgegengesetzten Seite, also beim innersten 
Trockensiebcylinder nach rechts geschafft, wo er allmählich 
in den zweiten Cylinder fällt. So wandert der Stoff hin 
und her über eine grosse Trockenfläche in verhältnissmässig 
kleinem Raume nach einer Art Gegenstromsystem, da 
feuchterer Stoff mit 
noch weniger ge- 
brauchter, also trocke- 
nerer Luft in Berüh- 
rung kommt, bis der 
Stoff endlich durch 
die Schaufeln im letz- 
ten Cylinder bei è in 
ein Abfallrohr ge- 
drängt wird, welches 
durch eine Klappe 5 
mit Gegengewicht ge- 
schlossen ist. Lastet 
auf b eine entspre- 
chende Stoffmenge, so 
öffnet sich die Klappe 
und lässt den getrock- 
neten Stoff nach unten, allenfalls auf ein Transportband X 
fallen. 

Die Trockencylinder sind gelocht, um Unreinigkeiten 
durchzulassen, welche durch die Abfallrümpfe faufgenommen 
werden. Unstreitig höchst compendiös ist der Apparat con- 
struirt; nur muss die Erfahrung feststellen, ob der Stoff 
wohl hinreichend yelockert bleibt, was aus dem Grunde zu 
wünschen ist, damit das Wiederauflösen nicht zu viel 
Mühe und Kosten verursacht. Allerdings muss hervor- 
gehoben werden, dass diese Forderung überhaupt recht 
schwer zu erfüllen ist, weil die Faserbündel beim Trocknen 
immer die Tendenz haben, sich zusammenzuschliessen. 

Eine ausserordentliche Erleichterung für Cellulose- 
fabriken wäre es, wenn denselben die Sorge für die Be- 


Heft 10. 


seitigung der Abwässer genommen und diese allenfalls zu 
einem anderen Fabrikationszweige beuützt würden. Darauf 
bezieht sich das D. R.P. Nr. 52491 an Dr. A. S. Nettel in 
Prag. Er will der Hauptsache nach in Filtersäcken die 
festen Theile der Ablaugen abpressen und aus der Flüssig- 
keit durch Zusatz von Alkalien, darauf folgendem Ein- 
dicken und Calciniren endlich Oxalsäure oder Salze der- 
selben erhalten. In einem anderen Falle soll nach D. R. P. 
Nr. 52659 (F. C. Alkier in Wieselburg) aus gedämpftem 
Holzschliff Methylalkohol und Essigsäure, und zwar aus 
jenen Abwässern gewonnen werden, welche bei der Ver- 
arbeitung des Stoffes auf der Maschine fallen. Nach all- 
mählich erreichter Concentration derselben werden sie auch 
mit Alkalien neutralisirt, der Methylalkohol abdestillirt 
und die Schlämpe zu einem essigsauren Salze eingedampft. 
Nach @. Hesse (D.R.P. Nr. 49641) wird das Holz mit 
einem Salze, am billigsten wohl meist mit Natriumhydro- 
sulfat gekocht, welches die Hydrolyse der inkrustirenden 
Substanzen bei einer Temperatur bis 170° C. bewirkt und 
die Ablauge zur Gewinnung von Alkohol und Zucker be- 
nützt. Nach Prof. Belohoubek können die Abwässer auf 
Ziellstoffmelasse verarbeitet werden, und zwar geschieht 
dies in folgender Weise: 1) Kochen der Ablauge mit ent- 
sprechender Menge Schwefelsäure, 2) Neutralisiren mit 
Kalk, 3) Abtrennen der festen Bestandtheile und 4) Ein- 
dampfen der klaren, letzten Lauge bis zur beabsichtigten 
Concentration. 

Weil die meisten der letztangegebenen Verfahren 


praktisch noch wenig erprobt sind, wird vielfach noch 


das Neutralisiren der Ablaugen mit Kalkmilch, dann Be- 
handlung mit den Abgasen von Feuerungen, also ein dem 
von Dr. Frank (vgl. 1890 276 58) empfohlenen ähnliches 
einfaches Verfahren vorgeschlagen. Allerdings geschieht 
es dann unter Umständen, dass in Folge der Neutralisirung 
der Abwässer Algenbildung leichter eintritt, die Algen sich 
loslösend in die Flüsse gelangen und diese verunreinigen. 
Diese Algen sind besonders unangenehm für den Papier- 
macher, wenn sie in der Wäsche auftreten. Dr. Müller 
schlägt zur Abwehr derselben eine Chlorzinklösung vor. 
Doch scheint es mir noch einfacher, bei Sulfitcellulose das 
Mittel zu benutzen, welches in der Papierzeitung, 1891 
Nr. 25, empfohlen ist, nämlich die Schwefligsäure. Da 
diese in jeder Form der organischen Natur ausserordent- 
lich feindlich ist, so nützt sie hier immer und man kann 
dieselbe entweder dadurch hervorrufen, dass man aus dem 
im Zellstoffe immer enthaltenen Calciummonosulfit durch 
etwas Salzsäure Schwefligsäure entwickelt; oder noch ein- 
facher, indem man etwas Sulfitlauge zusetzt. Nach darüber 
angestellten Versuchen beträgt der Minimalgehalt an schwef- 
liger Säure, welcher zur Verhinderung der Algenwucherung 
noch ausreicht, 0,00064 Proc. Ein merklicher Ueberschuss 
an schwefliger Säure vermöchte aber die Einrichtungen 
ernstlich zu schädigen. Natürlich ist vor allem peinliche 
Reinlichkeit allerorten nothwendig. Im Anfange, wenn 
noch bedeutend Algenschlamm vorhanden ist, kann der- 
selbe mit einer groben Bürste oder Besen auch unter Zu- 
hilfenahme von starker Sulfitlauge entfernt werden. 

In neuester Zeit ist in Deutschland ein Verfahren zur 
Patentirung angemeldet worden, welches, von Dr. J. Lif- 
schütz angegeben, eigentlich auf das alte, von Payen ge- 
fundene Verfahren, Zellstoff aus Holz mittels Salpetersäure 
darzustellen, zurückgreift. Nur wird nach Lifschütz verhält- 
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nissmässig schwache Salpetersäure, so dass keine Nitrirung 
eintritt, mit Schwefelsäure verwendet. Der Erfolg besteht 
in der Gewinnung von schöner Faser und Oxalsäure. Die 
Kosten sollen bei geeigneter Einrichtung gering sein. 
Praktisch im Grossen erprobt ist jedoch das Verfahren 
noch nicht. 

Die Benutzung von Zellstoff zu anderen Zwecken als 
zu Papier scheint Fortschritte zu machen. Es gehört hierher 
das bekannte Verfahren des Grafen Chardonnet, aus nitrirtem 
Zellstoff seidenartige Fäden herzustellen. Neuestens will 
M. de Vivier durch Lösen des Zellstoffes in Essigsäure 
unter Zusatz von etwas Gelatine ähnliche Resultate erzielt 
baben. Die Fäden sollen noch schöneren Glanz als die 
natürliche Seide haben und an Festigkeit derselben gleich- 
kommen. — Holzzellstoff ist in neuester Zeit an Stelle der 
Schiesswolle zur Herstellung des rauchlosen Pulvers ver- 
wendet worden, indem jener ganz analog wie Baumwolle 
für diesen Zweck behandelt wird. — 

Endlich hat Prof. Mitscherlich ein Verfahren zum 
Patent angemeldet, welches bezweckt, Faser aus Holz 
so herzustellen, dass dieselbe verspinnbar, überhaupt für 
die Textilindustrie verwendbar wird. Damit wäre ein 
wichtiges Problem gelöst. Das astfreie Holz wird in 
feine Streifen in der Faserrichtung des Holzes gespalten 
und in einem Drehkocher einer Art Sulfitverfahren unter- 
worfen. Hierdurch soll die Faser nicht bloss von den 
Inkrusten befreit, sondern überhaupt vollkommen verändert 
werden. Gebleicht nimmt sie dann weisse Farbe und seiden- 
artigen Glanz an und besitzt, vorsichtig getrocknet, grosse 
Festigkeit und Elasticität. Die weitere Behandlung hat 
mit dem Flachsbrechen Aehnlichkeit, wie auch der weitere 
Vorgang bis zum Verspinnen und Verweben ganz jenem 
für die bekannten Gespinnstfasern analog angenommen ist. 
So könnte man also möglicher Weise in nicht ferner Zeit 
ein Holztuch zu Kleidungsstücken verarbeiten und die Sage 
vom Hemdenbaume wäre zur Wirklichkeit geworden. 

(Fortsetzung folgt.) 


Mix und Genest's Dosenumschalter für 
Telephonanlagen. 
Mit Abbildungen. 


Um die den Kurbelumschaltern anhaftenden Uebel- 
stände zu umgehen, hat die Actiengesellschaft Mir und 
Genest in Berlin (vgl. 1892 284 *203 und *250) zum Ge- 
brauche in Telephonanlagen mit mehreren Sprechstellen 
Scheibenumschalter in Dosenform hergestellt. Dieselben be- 
stehen aus einer hölzernen Grundplatte und einem metal- 
lenen, vernickelten Gehäuse, aus welchem eine Kurbel oder 
ein Griff hervorragt. Die Kurbel trägt im Inneren des 
Gehäuses eine Scheibe aus isolirendem Stoff, auf welche 
entsprechende Contactstücke aufgeschraubt sind; vom Rande 
der Grundplatte her ragen dagegen in geeigneter Stellung 
und Zahl Contactfedern über die Scheibe, so dass sie mit 
den Contactstücken in Berührung treten können. Solche 
Umschalter gewähren neben ihrer gefälligen Form durch 
die Verlegung der Contacte in ein verschlossenes Gehäuse 
eine grössere Sicherheit. Nachstehend mögen zwei ver- 
schiedene Formen derselben besprochen werden, welche in 
zwei häufig vorkommenden Fällen zur Verwendung kommen 
sollen, nämlich: 1) wenn derselbe Telephonapparat nach 
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Bedarf in zwei verschiedenen Leitungen benutzt werden 
soll, und 2) wenn dieselbe Stelle befähigt werden soll, 
ebensowohl mit den beiden Nachbarstellen zu sprechen, 
als sich in die Leitung bloss mit einem Rufwecker als 
Zwischenstelle einzuschalten. 

Für den ersten Fall würde der in Fig. 1 abgebildete 
Kurbelumschalter mit zwei Kurbeln und drei Contacten 
in der &ezeichneten Schaltung verwendet werden können. 
Bei der angegebenen Stellung der beiden Kurbeln 1 und 2 


© 


Fig. 1. 
Mix und Genest’s Dosenumschalter. 


Fig. 2. 


ist der Telephonapparatsatz 7’ durch / über 3 zwischen 
der Leitung L; und der Erde E eingeschaltet, zwischen 
der Leitung L, und E dagegen liegt über 2 und 4 der 
Wecker W’; schiebt man mittels des Knopfes an der Ver- 
bindungsschiene beide Kurbeln nach rechts (wie in Fig. 2), 
so verlegt man W in L, und T in L}, denn man erhält 
ganz die Anordnung, in welche Fig. 2 übergeht, wenn man 
6, 7 und W, hinweglässt. Die beiden an T noch sicht- 
baren Drähte WZ und MZ dienen zum Zuführen des 
einen Poles der Weck- oder Rufbatterie und des einen 
Poles der Mikrophonbatterie. 

Soll die Sprechstelle sowohl in L} wie in L sprechen, 
zugleich aber auch ihren Telephonapparat T' aus L, Ly 
als durchgehender Leitung ganz ausschalten und 
dafür einen Wecker W, einschalten können, so muss 
der Umschalter mit zwei Kurbeln / und 2 noch 
zwei Contacte (6 und 7) mehr erhalten, und zwi- 
schen die letzteren ist, wie es Fig. 2 zeigt, der 
Wecker W, einzuschalten. Dann stellt der Um- 
schalter in der Mittelstellung der Kurbeln einen 
Stromweg Li, 1,6, Wọ, 7,2, In her, während T 
und W, vou L; L, abgeschaltet sind; bei Stellung 
der Kurbeln nach rechts und nach links wird T in 
die eine, I, in die andere der beiden Leitungen 
eingeschaltet und W} isolirt. 

Es ist übrigens leicht zu erkennen, dass man 
— sofern man Werth darauf legen zu sollen glaubt 
— die Schaltung in Fig. 2 so umändern kann, dass man 
mit einem einzigen Wecker auskommen kann, welcher 
natürlich bald in eine durchgehende Leitung einzuschalten, 
bald einerseits an Erde E zu legen ist. 

Den Dosenumschalter, welcher den Kurbelumschalter 
in der Schaltung nach Fig. 1 zu ersetzen bestimmt ist, 
führt Fig. 3 vor Augen. In seinen beiden Stellungen zeigt 
der weisse Strich an dem Griff oder der Kurbel nach den 
Ziffern 1 und 2. Es sind hier vier Contactfedern fi, fa f3 


und f}, welche im Kreise um 90° von einander entfernt 
sind und einander so gegenüberstehen, dass in der einen 
Stellung des Griffes von den beiden nahezu halbkreis- 
förmigen Contactstücken der Scheibe fı und fa, sowie fs 
und f, leitend mit einander verbunden werden, in der 
anderen Stellung dagegen fı mit f; und f} mit f2; dabei 
treten etwa f, und f3 an die Stelle von Z und 2 in Fig. 1, 
sowie f an Stelle von 3 und f, an Stelle von 4. Dieser 
Umschalter kann selbstverständlich auch als Stromwender 
benutzt werden. 

Der Dosenumschalter, welcher den Kurbelumschalter 
in Fig. 2 ersetzen soll, fällt etwas minder einfach aus. 
Sein Griff muss in drei verschiedene Stellungen gebracht 
werden können, und in diesen zeigt der auf ihm angebrachte 
weisse Strich beim Durchsprechen auf den Buchstaben D 
in Fig. 4, beim Sprechen in L, bezieh. I, dagegen auf 
die Ziffern 1 bezieh. 2; die letzteren beiden Stellungen 
weichen um 180° von einander ab, die dritte Stellung 
liegt in der Mitte zwischen jenen beiden. Entsprechend 
der Fig. 2 besitzt dieser Umschalter nicht bloss vier, son- 
dern sechs Contactfedern und dazu vier Schleifcontacte. 
Zwei Schleifecontacte übernehmen im Verein mit den Con- 
tactfedern fı, f2? f3 und f, die Aufgaben, welche der Um- 
schalter Fig. 3 zu lösen vermag, die beiden anderen 
Schleifeontacte aber haben — wie die Contacte 6 und 7 
in Fig. 2 — bei der Stellung des Griffes auf D unter 
Mitwirkung der Contactfedern fs und fę die Leitungen L, 
und L} mit dem Wecker W, in Verbindung zu setzen. 

Die beiden äusseren Stellungen auf 7 und 2 in diesem 
Umschalter und die beiden Stellungen auf 12 und 2 in 
dem ersten Umschalter sind durch einen von der Seite 
her an die Scheibe herantretenden Anschlag festgelegt, 
bis zu welchem die Scheibe mit dem einen oder dem an- 
deren von zwei Vorsprüngen durch den Griff oder die 
Kurbel heran zu bewegen ist. Bei der mittleren Stellung 
auf D dagegen legen sich im zweiten Umschalter die 
Contactfedern in Vertiefungen ein, so dass da ebenfalls 
das Eintreffen in der richtigen Stellung beim Drehen leicht 
herausgefühlt werden kann. 


Fig. 3. 
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Die Anordnung im Inneren kann verschieden gewählt 
werden. Man könnte etwa die sechs Contactfedern in Ab- 
ständen von je 60° im Kreise paarweise einander gegen- 
über stellen, an f} und f} die Leitungen L; und Ly legen, 
fı und f, an die Stelle von 3 und 4 in Fig. 2 treten 
lassen und die zugehörigen beiden Schleifcontacte c; und c3 
so anordnen, dass c, 120° im Bogen misst und in der 
einen Stellung zugleich f, und f3, in der anderen aber f, 
und zugleich die mit f} zu verbindende Feder fẹ berührt, 
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wogegen c, nur 60° im Bogen messen würde, um im 
ersteren Falle zugleich /, und die mit f} zu verbindende 
Feder f, zu berühren, im zweiten Falle aber zugleich fi 
und fa. Die beiden anderen, mit W, verbundenen Schleif- 
contacte ĉa und c, würden dann einfach um je 90° von 
fs bezieh. f, entfernt auf der Scheibe angebracht werden 
müssen. 

Es liesse sich ferner bei Anwendung von vier Con- 
tactbögen von geeigneter Form und Lage auch ohne die 
beiden Contactfedern f, und f, auskommen. 

Mix und Genest haben für diesen Umschalter eine 
von der vorstehend skizzirten abweichende Anordnung ge- 
wählt. Sie führen nämlich die Leitungen L, und L, an 
zwei Contactfedern f4} und fa, welche zwei an der Unter- 
seite der hölzernen Umschalterscheibe angebrachte halb- 
kreisförmige Schleifcontacte a und b berühren; letztere 
sind mit zwei Metallplatten c und d auf der oberen Fläche 
der Scheibe verbunden, über welcher sich die mit T und W, 
verbundenen Federn f4 und f, und die W, zwischen sich 
eingeschaltet. enthaltenden Federn f; und f, paarweise ein- 
ander gegenüber stehen. Bei der Stellung auf D liegen c 
und d unter fy und /,, während f} und f, auf der Holz- 
scheibe des Umschalters liegen; also ist W, durch a und b 
zwischen L, und L eingeschaltet. Wird der Wirbel um 
fast 90° nach links gedreht, so kommt c unter f,, d unter 
f,, und es wird L, über a, c und f3 mit T, I, über b, d 
und f mit W, verbunden. Dreht man dagegen den 
Wirbel aus seiner Mittelstellung um fast 90° nach rechts, 
so kommt d unter fz, c unter f4, also tritt L; über a 
und c mit f4 und zugleich Z über b und d mit fz in 
Berührung. 

Anscheinend einfacher gestaltet sich diese Anordnung, 
wenn man alle sechs Federn auf der oberen Fläche der 
Scheibe schleifen lässt, und zwar f,, f}, f3 und f,, ganz 
wie beim Umschalter Fig. 3, in demselben Kreise und 
über a und b, f und f, dagegen über Verbreiterungen c 
und d an a und b in einem zweiten Kreise. 

Bezüglich der Wahl der Wecker wäre noch zu em- 
pfehlen, dass, wenn an den Endstellen der Leitungen L; 
und L, Selbstunterbrecher aufgestellt werden, in der 
Zwischenstelle als W, ein Einzelschläger, oder ein Wecker 
mit Selbstausschluss verwendet werde; werden dagegen in 
den Endstellen Wecker mit Selbstausschluss verwendet, 
so ist auch für W}, ein solcher zu nehmen. 

Ed. Zetzsche. 
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Beiträge zur Kenntniss des Degras. 
Von R. Ruhsam. 


Unter allen den Fettproducten, die in der Lohgerberei 
Verwendung finden, nimmt seit jüngerer Zeit jenes von 
der Sämischgerberei herrührende Abfallfett einen hervor- 
ragenden Platz ein, welches unter der Bezeichnung Degras 
in den Handel kommt. Wenn auch die Anwendung dieses 
Abfallfettes zur Einfettung von lohgarem Leder vor längerer 
Zeit schon hier und da in Gebrauch war, so ist doch eine 
allgemeinere Verwendung und die Darstellung desselben 
in Fabriken, aus denen es nicht als Abfallproduct, sondern 
als Haupterzeugniss hervorgeht, erst neueren Datums. 

Ueber die verschiedenen Degrassorten des Handels 
und deren Herstellungsweise, sowie über die dabei zur 


Verarbeitung dienenden Fettstoffe hat Dir. Kitner in Wien 
Dinglers polyt. Journal Bd. 285, Heft 10. 1893/III. 
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in einem ausführlichen Artikel: Ueber Degras! Aufschluss 
ertheilt und darin seine reichen Erfahrungen auf diesem 
Gebiete zusammengestellt. Neben erwähnter Abhandlung 
liegt eine eingehende Arbeit von F. Simand: Ueber Degras- 
untersuchung * vor, worin derselbe durch Angabe eines ge- 
nauen Analysenganges dem Fachchemiker ein schätzbares 
Mittel zur richtigen Beurtheilung und Begutachtung aller 
der im Handel unter dem Namen Degras erscheinenden 
Producte an die Hand gibt. 

In kurzen Zügen sei hier zunächst die Darstellungs- 
weise des französischen Degras angedeutet. Diezur Gerbung 
vorbereiteten Häute werden mit Thran bestrichen, einige 
Zeit gewalkt und dann in Haufen gelegt und diese Opera- 
tionen so oft wiederholt, bis die Blösse vollständig mit 
Oel gesättigt ist. Ein grosser Theil des Thranes wird dann 
nach Eintauchen der Häute in lauwarmes Wasser aus- 
gepresst und die erhaltene Fettemulsion als Mo&llon in 
den Handel gebracht. Dieser ist also ein durch den Sämisch- 
gerbprocess umgewandelter Thran mit einem grösseren 
oder geringeren Gehalt an Wasser. Ueber die Art und 
Weise der Umwandelung, welche hierbei der Thran er- 
leidet, herrschen verschiedene Ansichten. Die am meisten 
verbreitete Ansicht dürfte die naheliegende Annahme sein, 
dass die Sämischgerbung und die Bildung von Degras auf 
Oxydationsprocessen beruhen. ? 

Auf ein im Degras sich vorfindendes Umwandelungs- 
product des Thranes, einen eigenthümlichen schwarzen, 
harzartigen Körper, wurde schon früher von Jean hin- 
gewiesen, welcher dieser Substanz auch das leichte Emul- 
girungsvermögen des Degrasfettes zuschreibt. Simand hat 
nun auch diesen Körper zum Gegenstand eingehender 
Untersuchungen gemacht und demselben bei der Prüfung 
von Degrasproben besondere Aufmerksamkeit zugewendet. 
Er hat eine Methode ausgearbeitet, welche gestattet, die 
Menge des „Degrasbildners* — so nannte er diese Sub- 
stanz — in einem Degras zu bestimmen, und fand, dass 
diese Substanz zwar schon in geringerer Menge in den 
Thranen vorhanden sei, sich aber erst in grösserer Menge 
bei dem Sämischgerbprocesse bildet. Als Schlussfolgerung 
hebt sodann Simund hervor, „dass nur dann ein Degras 
als echt und rein zu bezeichnen sei, wenn derselbe bei 
einem angenommenen mittleren Wassergehalte von 20 Proc. 
mindestens 12 Proc. dieses Degrasbildners enthält.“ 

Die Anregung zu vorliegender Arbeit bildete einer- 
seits die Frage, ob bei der Untersuchung von Degras- 
proben die Anwendung der gewöhnlichen quantitativen 
Fettuntersuchungsmethoden von Vortheil und Erfolg sei, 
andererseits die Vermuthung, dass vielleicht durch Aus- 
führung derselben für die Natur der in dem Degrasfett 
enthaltenen, zum grössten Theil noch unbekannten Fett- 
säuren einige Aufklärungen erhalten werden könnten. Es 
wurde dabei die Bestimmung der Jodzahl, der Säurezahl 
und Verseifungszahl des wasserhaltigen Fettes sowohl als 
der daraus gewonnenen freien unlöslichen Fettsäuren und 
die Acetylzahl der letzteren berücksichtigt. 

Für die folgenden Versuchsreihen wurde eine Anzahl 
von nach französischer Methode hergestellten Degrasproben 
verwendet, die aus verschiedenen Fabriken stammten; sie 


1 Der Gerber, 1890 S. 85 f. 
2 Ebenda, 1890 S. 243 ff. 
A 3 Vgl. Fahrion, Zeitschrift für angewandte Chemie, 1891 
eft 6. 
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sind in den Zusammenstellungen mit fortlaufenden Num- 
mern bezeichnet. Um unter einander vergleichbare Re- 
sultate zu erhalten, war es zunächst bei dem sehr ver- 
schiedenen Wassergehalt der Fettproben erforderlich, die 
Höhe desselben zu bestimmen, die durch folgende einfache 
Ausführung sich rasch ermitteln liess‘: Aus 2 bis 3 g 
Degras wurde in einem Platintiegel durch directes vor- 
sichtiges Erwärmen mit einer Bunsenflamme das Wasser 
weggekocht. Der Punkt, bei welchem alles Wasser ver- 
dampft war, machte sich durch das Auftreten eines brenz- 
lichen Geruches und knisternden Geräusches bemerkbar. 

Zur Bestimmung der Jodzahl wurde 0,15 bis 0,2 g 
wasserhaltiger Degras und 30 ce frisch bereitete Jodlösung 
angewendet und bei jeder Versuchsreihe ein blinder Ver- 
such zur Gehaltsbestimmung an freiem Jod in der leicht 
veränderlichen Jodlösung angestellt. Die Uebereinstimmung 
in den Resultaten einer und derselben Fettprobe erwies 
sich entgegen der Ansicht von Meerkatz®, welcher die An- 
wendung der Jodzahlbestimmung für die Untersuchung 
von Thranen als „nutzlos und unmöglich“ hinstellt, als 
zufriedenstellend. In gleicher Weise wie für das wasser- 
haltige Fett wurde das Jodadditionsvermögen auch für 
die aus den Degrasproben gewonnenen freien unlöslichen 
Fettsäuren, sowie auch für die acetylirten Fettsäuren er- 
mittelt. Die Abscheidung der freien unlöslichen Fettsäuren 
erfolgte durch etwa zweistündiges Erwärmen von 2 Gew.-Th. 
Fett mit 8 Vol.-Th. Alkohol und 1 Gew.-Th. Kalihydrat, 
das vorher in 4 Th. Wasser gelöst war, in einem mit 
Rückflussrohr versehenen Kolben. Die erhaltene Seife- 
lösung wurde dann mit 40 Gew.-Th. Wasser verdünnt, 
eine Stunde zur Vertreibung des Alkohols gekocht und 
mit verdünnter Schwefelsäure (1:10) zerlegt. Das Kochen 
wurde dann noch fortgesetzt, bis die abgeschiedenen Fett- 
säuren als klare Oelschicht obenauf schwammen, in welcher 
die eingangs erwähnte harzartige Substanz in Flockenform 
enthalten war. Nach dem Erkalten der Flüssigkeit und 
Trennen des säurehaltigen Wassers von dem Fettsäure- 
gemisch erfolgte noch ein dreimaliges Auskochen mit 
Wasser. Degrasbildner und Fettsäuren wurden dann durch 
warmen Petroleumäther von einander getrennt, in welchem 
ersterer unlöslich ist, während die Fettsäuren gelöst werden. 
Aus der filtrirten Petroleumätherlösung wurden durch Ver- 


Messer it freien un 
: ehalt üngl. |bei 0 Proc.| 1äalı acetylirten 
a Proc. u ar b Wasser i nn Fettsäuren 
OEI PE 12... ESEE ESSN 
I II II IV V 
1 19,1 60,4 74,7 70,5 73,1 
2 12,9 95,9 64,2 98,6 92,7 
3 12,4 67,8 77,4 75,4 90,4 
4 15,9 65,9 78,4 70,2 66,6 
5 16,4 65,0 77,8 78,5 76,2 
6 11,5 67,8 76,6 76,5 75,7 
7 13,9 83,3 96,7 95,9 88,9 
8 17,3 69,2 83,7 93,4 102,7 
9 16,6 67,5 80,9 — — 
10 5,3 70,5 74,4 79,3 73,0 
11 — 127,7 127,7 142,3 127,4 
12 — 126,7 126,7 106,0 101,9 
Mittel 
Ken | | 78,5 | me | 7 


* Vgl. Zeitschrift für angewandte Chemie, 1891 Heft 6. 
5 Der Gerber, 1889 Nr. 359. 


dunsten des Lösungsmittels die freien Fettsäuren gewonnen. 
Behufs Feststellung der Acetylzahl der Degrasfettsäuren 
wurde ein Theil derselben acetylirt (s. später). 

Die Resultate der Jodzahlbestimmungen waren die 
in Tabelle A enthaltenen. 

Die mit den Nummern 1 bis 9 bezeichneten Proben 
sind französische Kunstdegras aus verschiedenen Fabriken, 
Nr. 10 führt die Bezeichnung Emulsionsfett und Nr. 11 
ist ein in hiesiger Lehrgerberei aus dem unter Nr. 12 auf- 
geführten Thran hergestellter reiner Moëllon. Im All- 
gemeinen treten aus der Zusammenstellung keine be- 
deutenden Schwankungen in dem Jodadditionsvermögen der 
verschiedenen Degrasproben hervor; mit etwas niedrigerer 
Jodzahl fallen nur Nr. 2, mit etwas höherer, über dem 
Durchschnitt liegender Jodzahl Nr. 7 und 8 in die Augen. 
Die Jodzahl des Thranes ist nicht wesentlich anders ge- 
funden worden als die des daraus hergestellten Mo&llons, 
beide Werthe sind aber bedeutend höher als die Jodzahlen 
der Kunstdegras, woraus sich vielleicht der Schluss ziehen 
liesse, dass in denselben Fettarten, wie Talg, Wollschweiss- 
fett u. s. w., enthalten sind, welche ein geringeres Jod- 
absorptionsvermögen besitzen, als die meisten Thrane, dass 
diese Degrassorten also nicht aus reinem Thran gewonnen 
wurden. Fahrion° fand jedoch ein dieser Schlussfolgerung 
widersprechendes Resultat, er fand nämlich, dass ein Moëllon 
im Stande ist eine wesentlich geringere Jodmenge auf- 
zunehmen, als der entsprechende Thran. Die erhaltenen 
Zahlen waren folgende: 


Jodzahl 
Dorschthran . . .. 143,0 
Sämisch-Moällon daraus 59,5 
Fischthran . ge 191,1 
Sämisch-Moällon daraus 96,9. 


Fahrion führt diese Zahlen auch hauptsächlich als 
einen Beweis für seine jedenfalls richtige Behauptung an, 
dass der Sämischprocess ein Oxydationsvorgang sei, bei 
welchem die doppelten Bindungen der ungesättigten Thran- 
fettsäuren durch Anlagerung von Sauerstoff gelöst würden. 

Eine zweite Versuchsreihe wird durch die Ermittelung 
der Säurezahlen, der Verseifungszahlen und Aetherzahlen 
gebildet. Da die Kunstproducte wohl in den meisten 
Fällen einen Zusatz von Mineralöl erfahren, so war ge- 
wiss die Voraussetzung berechtigt, dass die Zugabe der- 
artiger unverseifbarer Substanzen auch in der Verseifungs- 
zahl zum Ausdruck gelangen müsse. Behufs Feststellung 


B. 
ae ga un nn Bu a an a av en] 
Säurezalıl Verseifungszahl Aetherzahl 
: Wasser-| bei ur- bei ur- bei ur 
Bezeich- | gehalt |sprüng-| bei sprüng- bei |sprüng-| bei 
nung Bs kechen 0 Proc.| lichem | 0 Proc. |lichem |0 Proc 
0C. |Wasser-| Wasser | Wasser- | Wasser |Wasser-| Wasser 
gehalt gehalt gehalt 
1 37,7 — — 
2 72,7 32,9 | 37, 
3 40,2 62,2 | 70,5 
4 50,1 71,3 | 84.7 
5 52,7 70,8 | 84,7 
6 64,9 38,9 | 43,9 >` 
8 28,9 59,5 | 71,9 
9 52,0 174,4 | 89,2 
10 94,1 67,4 | 71,1 
11 == — 
12 — — 
Mittel 2 
aT | | 50,4 | | 121,2 | | 70,8 


€ Zeitschrift für angewandte Chemie, 1891 Heft 21. 
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der Säurezahl wurde das Fett in Aetheralkohol gelöst und 
die Lösung mit wässeriger Kalilauge unter Zusatz von 
Phenolphtalein titrirt, bei Bestimmung der Verseifungs- 
zahl wurde alkoholische Kalilauge angewendet, deren Titer 
vor jeder Versuchsreihe neu gestellt wurde. Es ergaben 
sich hierbei die in vorstehender Tabelle B enthaltenen 
Zahlen. 

Wie die Thrane einen sehr verschiedenen Gehalt an 
freien Fettsäuren aufweisen, so zeigen auch die zur Unter- 
suchung verwendeten Degrassorten in ziemlich weiten 
Grenzen schwankende Säurezahlen. Die höchste Säurezahl 
ergab die mit 2 bezeichnete Probe, die sich schon durch 
eine besonders niedrige Jodzahl hervorhob. Die Ver- 
seifungszahlen der wasserfreien Degrasfette bleiben weit 
zurück hinter den entsprechenden Werthen des Thranes 
und des reinen Mo&llons; aus diesem Unterschiede lässt 
sich in den Degrasproben das Vorhandensein von unver- 
seifbaren Substanzen vermuthen, die sich auch bei den 
Proben mit nahe an 100 liegender Verseifungszahl (auf 
wasserfreie Substanz bezogen) bei Feststellung der Kött- 
storfer’schen Zahl dem Auge durch Abscheidung von Oel- 
tröpfehen bemerkbar machten. Für zwei Proben wurde 
übrigens die unverseifbare Substanz auch direct bestimmt, 
und für Nr. 5 bei ursprünglichem Wassergehalt 0,38 Proc. 
(bei 0 Proc. Wasser = 0,45 Proc.) und für Nr. 6 = 
9,83 Proc. (bei O Proc. Wasser = 11,11 Proc.) Unverseif- 
bares ermittelt. Dieses Resultat entspricht also ganz gut 
den gefundenen Verseifungszahlen, die für Nr. 5 zu 137,4, 
für Nr. 6 zu 108,8 gefunden wurden. Ein Gebalt eines 
Degras an 10 Proc. Mineralöl würde ungefähr dessen Ver- 
seifungszabl um 20 Einheiten erniedrigen, das ist eine 
Differenz, die der Beobachtung nicht entgehen kann. Für 
Nr. 1 war die genaue Ermittelung der Verseifungszahl un- 
möglich geworden durch die dunkelrothe Farbe, welche 
die Seifelösung angenommen hatte, so dass der Umschlag 
der rothen Phenolphtaleinfärbung nicht zu erkennen war, 
und zwar auch dann nicht, wenn die Seifelösung mit 
Alkohol verdünnt in einer weissen Schale titrirt wurde. 
Offenbar ist bei Bereitung dieses Productes ein sehr dunkel- 
farbiger Thran verwendet worden. 

Führt man die Bestimmung der Säurezahl und der 
Verseifungszahl für die aus einem Fette abgeschiedenen 
freien Fettsäuren aus, so ist in den meisten Fällen die 
Säurezahl gleich der Verseifungszahl, der Verbrauch an 
Kalihydrat zur Neutralisation und zur Verseifung des 
Fettsäuregemisches also derselbe. Bei den aus den Degras- 
proben abgeschiedenen Fettsäuren war dies nicht der Fall, 
zur Verseifung war immer eine grössere Menge Kalihydrat 
erforderlich als zur Neutralisation. Zum Unterschiede von 
den entsprechenden Zahlenwerthen des Fettes selbst sind 
diese Zahlen constante Säurezahl, constante Verseifungszahl 
und die Differenz beider constante Aetherzahl genannt 
worden. Der Unterschied zwischen Säurezahl und Ver- 
seifungszahl eines Fettsäuregemisches lässt sich aus dem 
Vorhandensein von lactonartigen Anhydriden erklären, die 
zwar bei Verseifung des Fettes in Salze der entsprechenden 
Oxyfettsäuren übergehen, bei Zerlegung dieser Seife durch 
Mineralsäuren aber in Anhydride zurückgebildet werden 
und mithin in das abgeschiedene Fettsäuregemisch ge- 
langen. Nachfolgende Tabelle C zeigt die bei Ausführung 
dieser Bestimmungsweise für die Degrasproben gewonnenen 
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Constante 
Aetherzahl 


Constante 


Constante 
Verseifungszahl 


Bezeichnung Säurezahl 


1 185,5 224,3 38,8 
2 102,8 131,5 28,7 
3 129,6 172,9 43,4 
4 102,9 193,7 30,8 
5 163,5 185,9 22,4 
6 175,8 229,6 53,8 
7 182,5 215,6 33,1 
8 96,7 197,1 100,4 
10 179,5 210,2 30,7 
1i 180,8 212,2 81,4 
12 159,3 213.2 58,9 
Mittel aus 1—10 mit r : 
Ausschluss von Nr. 8 160,3 | 193,9 | 35,2 
Nr. 8 eingerechnet | 153,2 | 195,6 | 42,4 


Auch in dieser Versuchsreihe fallen die für Nr. 2 und 
Nr. 8 gefundenen Werthe besonders auf, die constanten 
Säurezahlen sind bei beiden sehr niedrig, Nr. 2 zeigt ausser- 
dem auch eine sehr niedrige constante Verseifungszahl im 
Gegensatze zu Nr. 8, bei welcher Probe dieselbe ungefähr 
dem Mittelwerthe aus den gesammten Resultaten ent- 
spricht. 

Eine weitere Reihe von Versuchen, welche mit den 
gleichen Degrasproben zur Ausführung gebracht wurden 
und deren Resultate in der Zusammenstellung D sich 
finden, bezieht sich auf den Gehalt an Oxyfettsäuren. 
Diese Säuren sind in den meisten Fetten und Oelen nur 
in verhältnissmässig geringen Mengen enthalten, eine her- 
vorragende Ausnahme bilden nur das Ricinusöl und 
das Traubenkernöl mit sehr hohem Oxyfettsäuregehalt. 
Die Bestimmung der Oxyfettsäuren in einem Fette ge- 
schieht nach Benedikt und Ulzer'! in der Weise, dass 20 
bis 50 g der aus dem Fette gewonnenen, nichtflüchtigen 
Fettsäuren mit dem gleichen Volumen Essigsäureanhydrid 
zwei Stunden in einem Kölbchen mit Rückflussrohr ge- 
kocht werden; die Mischung wird sodann in ein hohes 
Becherglas von 1 l Inhalt entleert, mit 500 bis 600 cc 
Wasser übergossen und mindestens eine halbe Stunde ge- 
kocht. Um ein Stossen der Flüssigkeit zu vermeiden, 
leitet man durch ein Capillarrohr einen langsamen Kohlen- 
säurestrom ein. Das Wasser wird nach einiger Zeit ab- 
gehebert und das Fettsäuregemisch zur vollständigen Ent- 
fernung der Essigsäure in gleicher Weise noch dreimal 
mit Wasser ausgekocht. Die acetylirten Fettsäuren werden 
dann im Luftbade filtrirt und deren Säurezahl und Ver- 


D. 
; Acetyl- Acetyl- 
Bezeichnung Siurezahl |Verseifungszahl] Acetylzahl 


1 181,0 280,0 

2 92,6 164,7 72,1 

3 128,9 196,1 67,2 

4 157,0 237,0 80,0 

5 160,9 227,0 66,1 

6 171,0 282,5 111,5 

7 178,7 212,4 33,7 

8 92,8 175,4 82,6 

10 180,1 217.0 36,9 

11 176,8 228,3 51,5 

12 158,2 215,7 57,5 

Mittel aus 1—10 l 

(2 und & ausgeschl.) 165,4 | 236,0 | 10,6 
149,2 | 22183 | 72,1 


Mittel aus 1—10 | 


7 Benedikt, Analyse der Fette, S. 113. 
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seifungszahl ermittelt. Zur Bestimmung der letzteren kam 
wässerige "-Normalkalilauge zur Verwendung. 

Es ergaben sich hierbei die in vorstehender Tabelle D 
enthaltenen Zahlen. 

Eine Betrachtung der in Tabelle C und D gegebenen 
Zusammenstellungen lehrt zunächst, dass constante Säure- 
zahl und Acetylsäurezahl im Allgemeinen annähernd gleich 
sind, nur sind die Säurezahlen der acetylirten Fettsäuren 
um ein Weniges niedriger, was sich obne weiteres damit 
erklären lässt, dass durch Eintritt der Acetylgruppe das 
Molekulargewicht der Fettsäuren erhöht worden ist. Die 
Acetylverseifungszahlen sind hingegen wesentlich höher ge- 
fanden worden als die Verseifungszahlen der nicht acety- 
lirten Fettsäuren, abgesehen von den für Nr. 7 und 8 
ermittelten Resultaten, denen irgend ein Fehler in der 
Ausführung des Versuches zu Grunde liegt, ein Fehler, 
der nicht corrigirt werden konnte, da das Material für 
eine Wiederholung der diesbezüglichen Versuche nicht mehr 
ausreichte. Da schon die nichtacetylirten Fettsäuren eine 
Aetherzahl ergaben, wie aus Tabelle C hervorgeht, und bei 
Ermittelung der Aetherzahl der acetylirten Fettsäuren die 
constante Aetherzahl mit in der Acetylzahl enthalten ist, 
so wird man, abgesehen von dem geringen Fehler, den 
man durch Nichtbeachtung der Molekulargewichtserhöhung 
begeht, den Werth der constanten Aetherzahl von der 
Acetylzahl abzuziehen haben, wenn man den den Oxyfett- 
säuren entsprechenden Verbrauch an Kalihydrat erfahren 
will. In ähnlicher Weise muss sich, von den erwähnten 
Fehlern abgesehen, die eigentliche Acetylzahl annäherungs- 
weise aus der Differenz .der Acetylverseifungszahl und 
der constanten Verseifungszahl berechnen, wie Tabelle E 
zeigen mag. 


IV 


Acetyl- 
-| stante laus I und II Ver- 
Aether- | (eigentlich | seifungs- 

zahl l za 


VI 


Differenz 
En“ ausIVundV 


. KColumne Ill 


ent- 
sprechend) 


OST ON m O 


36, 30,7 6,2 
11 51,5 | 31,4 20,1 
12 57,5 | 93,9 3,7 


Von B. Weiss® in Wien wurden schon früher mit ver- 
schiedenen Thranen und einigen Mo&llons ähnliche Ver- 
suche ausgeführt, aus denen hervorging, dass die Menge 
der Oxyfettsäuren in einem Mo&llon nicht grösser ist als 
in dem zur Bereitung des Moöllons benutzten Thran, doch 
war die Anzahl der Versuche eine so geringe, dass aus 
denselben wohl ebenso wenig ein sicherer Schluss zu ziehen 
war, wie aus den hier angeführten Resultaten. Letztere 
würden allerdings für eine durch den Sämischprocess her- 
vorgerufene Zunahme der Oxyfettsäuren sprechen. 

Am Schlusse dieser Betrachtungen sei noch einmal 
kurz auf jene im Degras enthaltene Substanz hingewiesen, 
die Simand mit dem Namen Degrasbildner bezeichnet und 
welche Fahrion der vermuthlichen Zusammensetzung nach 


8 Der Gerber, 1889. 
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Oxyfettsäuren nennt. Es wurde zunächst die Menge dieser 
in den Degrasproben 1 bis 8 enthaltenen Substanz be- 
stimmt und die in folgender Zusammenstellung gegebenen 
Zahlen erhalten: 

F 


Bezeichnung | 1 I2jsja|js|6| 7] 


bei ursprüngl. |17 030o 1,44|1,33 4,8315,5414,39 4,44|1.79 


Wassergehalt 


Degras- 
bildner 


} 


bei 0% Wasser[21,05 %;0|1,65]1,52]5,74|6,63'4,96 5,16 


2,16 


Für die Nr. 2, 3 und 8, die sich schon in fast allen 
vorausgegangenen Versuchsreihen durch auffallende Ab- 
weichungen von den übrigen Werthen kenntlich machten, 
ist auch der Gehalt an Degrasbildner oder Oxyfettsäuren 
als ein sehr geringer gefunden worden. Aus dem mit 
Nr. 1 bezeichneten Degras, welcher in Folge des hohen 
Procentgehaltes an Degrasbildner nach Simand als echter 
Sämisch-Degras zu bezeichnen wäre, wurde diese Substanz 
in grösseren Mengen gewonnen, indem eine grössere Portion 
des Degras mit alkoholischer Natronlauge verseift und die 
Seife nach Vertreibung des Alkohols durch Salzsäure zer- 
legt wurde. Da diese Verbindungen beim Erhitzen sebr 
wesentliche Veränderungen erleiden — dieselbe Erscheinung 
wurde auch im Laufe der Untersuchungen an den freien 
Fettsäuren des Thranes und der Degrasproben beobachtet — 
so wurde ein Erwärmen auf höhere Temperatur vermieden 
und die Trennung der Fettsäuren von dem Degrasbildner 
durch wiederboltes Auswaschen mit kaltem Petroleumäther 
vorgenommen. Ein Theil der so gewonnenen Oxyfettsäuren 
wurde mit Aether so oft geschüttelt, bis derselbe nichts 
mehr aufnahm. Aus der ätherischen Lösung wurde der 
Aether verdunstet und ein dickflüssiges braunes Oel er- 
halten. Der nach Behandlung mit Aether gebliebene 
Rückstand war in Alkohol vollkommen löslich und bildete 
nach Abdampfen des Lösungsmittels eine hellbraune feste 
Substanz, die sich zu einem hellbraunen Pulver zer- 
reiben liess. 

Es wurden sodann Jodzahl der Gesammt-Oxysäuren, 
sowie des in Aether löslichen und in Aether unlöslichen 
Antheiles bestimmt und hierbei folgende Resultate er- 
halten: 


Jodzahl der (resammt-Oxyfettsäuren = 78,8? 
4 des in Aether löslichen Antheiles = 


5 un A unlöslichen , 


Fahrion hat gefunden '°, dass von dem Gesammt-Degras- 
bildner rund 68 Proc. in Aether löslich sind. Legt man 
dieses Verhältniss für die gewonnenen Jodzahlen zu Grunde, 
so würde auf 68 Th. der in Aether löslichen Oxyfettsäuren 
die Jodzahl 55,6 und auf 32 Th. der unlöslichen Oxyfett- 
säuren die Jodzahl 22,2 entfallen. Die Jodzahl der Ge- 
sammt-Oxyfettsäuren würde sich daraus zu 77,8 berechnen, 
mit der direct gefundenen Jodzahl der Gesammt-Oxyfett- 
säuren also gut übereinstimmend. Der acetylirte Degras- 
bildner ergab die Jodzahl 76,6. 

Ein Versuch, die constante Aetherzabl und Acetylzahl 
der abgeschiedenen Oxyfettsäuren zu bestimmen, scheiterte 
an der dunkelrothbraunen Färbung der alkoholıschen 
Lösung, so dass ein Farbenübergang bei Anwendung von 
Phenolphtalein als Indicator nur sehr schwierig und un- 

? Die Jodzahl der aus einem anderen Degras abgeschiedenen 


Gesammt-Oxyfettsäuren betrug 65,9. 
10 Zeitschrift für anyewandte Chemie, 1891 Heft 21. 
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sicher zu erkennen war, immerhin aber ergab sich aus 

diesen vorläufigen Versuchen die Gewissheit, dass erwähnte 

Zahlen von beträchtlicher Höhe erhalten werden. 
Freiberg im Juni 1892. 


Ueber Fortschritte in der Spiritusfabrikation. 
(Patentklasse 6. Fortsetzung des Berichtes S. 204 d. Bd.) 


Ueber die Verwendung der Reinhefe gibt Delbrück fol- 
gende Rathschläge.. Die Anwendung der Reinhefe in den 
Brennereien und Presshefefabriken hat nur dann einen 
Sinn, wenn die Fabrik in solchem Zustande der Sauber- 
keit, der Herstellung reiner Maischen und der geordneten 
Hefeführung gehalten wird, dass ein Reinbleiben der ein- 
geführten Reinhefe möglich erscheint. Unter Beibehaltung 
des in den betreffenden Brennereien üblichen Maisch- und 
Hefeverfahrens ist besonders darauf zu achten, dass 1) 
sämmtliche Gefässe, Pumpen und Leitungen für Maischen 
und Hefe in den Fabriken äusserst sauber gehalten wer- 
den, wenn möglich mit Bürste, bezieh. unter Mitbenutzung 
von schwefligsaurem Kalk oder Flussäure gereinigt werden, 
2) dass die Maisch- und Verzuckerungstemperatur nicht 
zu niedrig genommen, auch die Maische ausreichende Zeit 
auf Verzuckerungstemperatur gehalten wird, 3) dass die 
Kunsthefemaische eine reine und ausreichende Säuerung 
erhält, bei einer möglichst nahe an 50° reichenden Säue- 
rungstemperatur, 4) dass die Kunsthefe stark vergährt 
und die Mutterhefe mit möglichster Umgehung der todten 
Punkte zur Verwendung gelangt, 5) dass das sauere Hefe- 
gut bei Zusatz der Mutterhefe tüchtig gelüftet (durch- 
geschlagen) wird, 6) dass endlich die Kunsthefe der Maische 
rechtzeitig zugesetzt und mit dieser vollkommen ver- 
mischt wird. 

Will man das Hefebereitungsverfahren ändern und 
versuchen, den Milchsäurepilz aus der gährenden Hefe und 
damit aus der Maische zu beseitigen, dann kann man wie 
folgt verfahren. Das saure Hefegut wird vor Zusatz der 
Mutterhefe noch einmal mit dem Dampfmaischholz oder 
in anderer Weise auf 62,5 bis 70° erwärmt, eine Stunde 
auf dieser Temperatur belassen und alsdann sofort zum 
Zusatz der Reinhefe abgekühlt. Dieses Wiedererwärmen 
des sauren Hefegutes ist dann regelmässig durchzuführen. 
— Beim ersten Bezug der Reinhefe ist folgendermaassen 
zu verfahren: a) die Mutterhefe ist zu verwerfen, b) das 
saure Hefegut ist mit 1 k Reinhefe auf 100 1 Hefegut 
anzustellen. — Die Reinzuchtanstalt wird nach einander 
mehrere Reinheferassen züchten, denn es liegt die Aufgabe 
vor, eine Reinhefe auszuwählen, welche für möglichst alle 
Betriebsverhältnisse die besten Resultate gibt. Es ist 
jedoch sehr wohl möglich, dass für bestimmte Betriebs- 
verhältnisse besondere Heferassen geeignet, andere aber 
ungeeignet sind; man darf sich daher nicht abschrecken 
lassen, wenn etwa ein erster Versuch misslingen sollte, 
vielmehr ist dann ein erneuter Versuch, bezieh. unter An- 
wendung einer anderen Heferasse zu machen. 

An einer anderen Stelle beschreibt der Verfasser die 
Einrichtung der Reinzuchtanstalt, sowie die Bereitung der 
Hefe und fordert zu ausgedehnten Versuchen auf, um die 
Frage der Reinhefe in der Praxis zu prüfen; vor allen 
Dingen müssten die Presshefefabriken vorangehen in der 
Einführung reiner und zweckmässiger Heferassen. Be- 
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sonders gilt dies auch für die Fabrikation der Lufthefe, 
welche vielfach als Stellhefe für Brennereien verwendet 
wird und vor der gewöhnlichen Presshefe auch den Vorzug 
besitzt, dass sie freier von Spaltpilzen ist als diese, bei 
welcher jedoch insofern ein Bedenken besteht, als sie unter 
Umständen stark mit Kahm behaftet ist. Verf. ist auch 
der Ansicht, dass die oft beobachtete mangelhafte Leistung 
dieser oder jener Saathefe auf eine geringere oder grössere 
Infection mit Kahm zurückzuführen ist. Zur Bekämpfung 
des Kahmes wird aber neben zweckmässiger Maischung, 
also Abtödtung der Keime, peinlichster Reinlichkeit und 
Beschaffung reiner Luft die Benutzung absolut kahmfreier 
Saathefe die beste Gewähr bieten. 

Der Fortpflanzung der Reinhefe in der Brennerei ist 
die grösste Sorgfalt zu widmen. Führt man zum Ver- 
gleich zwei Hefen neben einander, so müssen die sämmt- 
lichen Geräthe getrennt gehalten werden, sowohl die Ge- 
fässe, auch Mutterhefeeimer, als die Kühler und die 
Maischhölzer. Kann diese getrennte Benutzung nicht 
durchgeführt werden, dann müssen die Geräthe vor jedes- 
maligem Gebrauch vollständig desinficirt, also mit sieden- 
dem Wasser oder Dampf ausreichend behandelt werden. 

Von grosser Bedeutung für den Erfolg bei Anwendung 
der Reinhefe ist ferner die Beseitiyung der Infection, welche 
durch das Malz stattfindet. Für diesen Zweck kommen in 
Frage einmal die Desinfectionsmittel, insbesondere die 
Flussäure, welche auch bei niederen Maischtemperaturen 
reine Gährungen und daneben auch eine Malzersparniss 
erreichen lassen, ferner die pilztödtende Wirkung der 
höheren Maischtemperaturen. Der Verfasser erörtert ein- 
gehend die für die Regulirung der Maischtewperatur maass- 
gebenden Gesichtspunkte. Ausser der Höhe der Temperatur 
kommt auch die Zeit der Einwirkung in Frage und Ver- 
fasser ist der Ansicht, dass man z. B. mit 63,75° während 
einer Stunde dasselbe wird leisten können, wie mit 65° in 
einer halben Stunde. Bei niederer Maischtemperatur muss 
also die Maische um so länger zur Zuckerbildung stehen 
bleiben. Neben der Höhe der Temperatur und der Zeit 
ihrer Einwirkung ist ferner auch die Maischcurve von 
Bedeutung, und zwar aus zweierlei Gründen. Zunächst 
ist bekannt, dass die Diastase eine um so höhere Tem- 
peratur verträgt, je mehr Zucker in der Maische vorhanden 
ist, es muss also dafür gesorgt werden, dass zu der Zeit, 
zu welcher die hohe Temperatur erreicht wird, bereits 
eine kräftige Zuckerbildung stattgefunden hat. Dies weist 
darauf hin, dass langsam gemaischt werden soll; je lang- 
samer die Maischtemperatur steigt, um so höher darf die 
Endtemperatur beim Maischen sein. Weiter ist zu be- 
achten, dass die Spaltpilze in verschiedenen Zuständen 
vorkommen, so sind sie in sehr frischem und feuchtem 
Grünmalz in der Vegetationsform vorhanden, bei abtrock- 
nendem Malz werden sie zum Theil als Sporen vorhanden 
sein und im Darrmalz theils als ausgetrocknete Pilze, 
theils als Sporen. Die Sporen sind am wenigsten em- 
pfindlich gegen hohe Temperaturen, dann folgen die aus- 
getrockneten Individuen, dann endlich die normalen Vege- 
tationsformen. Man würde also für die verschiedenen 
Malzarten verschieden hohe Temperaturen zur Tödtung 
der Pilze gebrauchen, oder aber dadurch eine Ausgleichung 
zu erreichen suchen, dass man durch Einteigen des Malzes 
bei 37 bis 50° vor Beginn der Maischung überall die 
Spaltpilze zum Auskeimen bringt und damit in die Vege- 
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tationsform überführt. Berücksichtigt man noch, dass 
auch verschiedene Spaltpilzarten im Malz vorkommen, so 
gelangt man nach allen diesen Ausführungen zu dem 
Schluss, dass man in keinem Falle wird vorhersagen 
können, welche Maischtemperatur die richtige ist, denn 
die Wirkung der Temperatur ist verschiedenartig je nach 
Beschaffenheit des Malzes, nach Art der Spaltpilze, Art 
der Temperatursteigerung, nach der Concentration der 
Maischen und endlich der Verzuckerungszeit, in jedem 
einzelnen Falle muss daher die passende Maischtemperatur 
durch Versuche festgestellt werden. Zu beachten ist aber, 
dass eine den technisch-wissenschaftlichen Grundsätzen ent- 
sprechende Maischbereitung eine Hauptbedingung für die 
Verwendung der Reinhefe ist. 

In einer anderen Abhandlung erörtert Delbrück die 
Frage, ob der Milchsäurepilz ein Hefefeind ist, und kommt 
zu dem Schluss, dass diese Frage verneint werden müsse, 
dass man ihn aber nur dann als Freund betrachten kann, 
wenn man es versteht, ihn in Schranken zu halten, d.h. 
wenn man seine Thätigkeit beschränkt auf die Mitwirkung 
bei Züchtung der Hefe, und ihm das Leben abschneidet, 
sobald er in die eigentliche Maische übergeführt wird. 
Diese Beschränkung kann theils durch die Gährungs- 
führung, theils durch die Anwendung von Pilzgiften, end- 
lich aber auch durch Erhitzen des sauren Hefegutes nach 
beendetem Säuerungsprocess auf 62 bis 75° geschehen. 
Diese Erhitzung tödtet den Milchsäurepilz nicht, sie 
schwächt ihn aber so weit, dass er, wenn nun die Mutter- 
hefe hinzugesetzt wird, nicht mehr zur Thätigkeit kommt. 
Da aber auch in der Mutterhefe der lebende Pilz sich 
noch befindet, so schlägt Delbrück vor, dieses Verfahren 
in Verbindung mit der Reinhefe zur Anwendung zu bringen 
und zu prüfen. Zwar wird sich auch bei Verwendung 
von Reinhefe der Milchsäurepilz mit der Zeit wieder ein- 
finden, aber doch in so beschränktem Maasse, dass er eher 
Nutzen als Schaden stiften wird. 

Endlich theilt Delbrück Berichte aus der Praxis über 
die von der Reinzuchtanstalt gezüchtete Heferasse I mit, 
aus denen sich ergibt, dass die Rasse I nur in solchen 
Fällen gute Dienste leisten kann, wo thatsächlich eine 
ganz unpassende Hefe verwendet wurde oder die Kunst- 
hefe anderweitig inficirt war, so dass nicht die Heferasse, 
sondern ihre Freiheit von fremden Organismen als das 
Wirkende anzusehen war. In Brennereien jedoch, welche 
über eine gute Rasse verfügten und wo auch eine erheb- 
liche Infection nicht angenommen werden konnte, hat die 
Rasse I versagt, und zwar wegen ungenügender Energie. 
Die Hefezuchtanstalt, ist nun beschäftigt, eine zweite Züch- 
tung mit anderem Charakter in Angriff zu nehmen. 

Ueber Hefereinzucht macht ferner Arminius Bau Mit- 
theilungen in der Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 15 
S. 50. Dieselben beziehen sich sowohl auf das Verfahren 
bei der Reinzucht, wie auf die dazu gebräuchlichen Appa- 
rate; besonders wird das Sterilisiren der Würze eingehend 
besprochen. Wir müssen im Uebrigen auf das Original ver- 
weisen. 


IV. Destillation und Rectification. 

Ein Verfahren und Apparat zum Abkühlen und Er- 
wärmen von Lutter, wodurch eine vollkommenere Abschei- 
dung des Fuselöles bezweckt wird, ist Robert Ilges in Köln- 
Bayenthal patentirt. (D. R. P. Nr. 60399 vom 29. October 
1890, Zusatzpatent zu Nr. 55666.) 
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V. Schlämpe. 


Eine Anfrage über die Verfütterung von Süssmaische, 
also sogen. Kunstschlämpe, aus Mais wird in der Zeitschrift 
für Spiritusindustrie, Bd. 15 S. 26, dahin beantwortet, dass 
Erfahrungen damit noch nicht vorliegen, dass aber dieses 
Futtermittel voraussichtlich keine Nachtheile haben wird 
und in Folge seines hohen Fett- und Eiweissgehaltes 
wesentlich nahrhafter sein wird als die Süssmaische aus 
Kartoffeln (falls letzterer nicht proteinreiche und fettreiche 
Kraftfuttermittel zugesetzt sind, wie dies bei Bereitung 
der Kunstschlämpe zu geschehen pflegt. D. Ref.). Es wird 
empfohlen, nicht mehr als Süssmaische von 2,5 bis 3 k 
Mais für den Tag und Stück Grossvieh zu verfüttern. 


VI. Apparate. 


Ueber die beweglichen Winkelkühlschlangen von Koser, 
über welche wir bereits 1892 285 93 berichteten, bringt 
die Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 15 8. 34, weitere 
Mittheilungen nebst Abbildung. Das Charakteristische für 
diese Kühlschlangen besteht darin, dass die Bewegung keine 
auf- und abwärtsgehende, sondern eine wippende oder 
schaukelnde ist. Der Hauptvortheil ist die Ersparniss an 
Steigraum, welche nach Mittheilung des Erfinders es er- 
möglichen soll, für den Bottich von 3000 1 200 k Kar- 
toffeln mehr einzumaischen, was einer Ersparniss von etwa 
10 cm Steigraum entsprechen würde. Es würde sich also 
der Apparat schon dadurch sehr bald bezahlt machen. 
Der Wasserverbrauch soll für eine Kühldauer von etwa 
10 Stunden 900 bis 1200 1 betragen, der Dampfverbrauch 
soll ein sehr geringer sein, so dass, wenn man den Kühler 
während der Nacht gehen lässt, der in dem Kessel nach 
Beendigung des Betriebes vorhandene Dampf, ohne dass 
nachgefeuert wird, zur Bewegung des Kühlers bequem 
ausreicht. 

Wir weisen noch darauf hin, dass Delbrück in der 
Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 15 Ergänzungsheft 
S. 32, eine Uebersicht der in neuerer Zeit construirten zuhl- 
reichen beweglichen Kühlapparate gibt und dabei zu dem 
Schlusse kommt, dass die meisten dieser Apparate sich 
gut bewährt haben und sehr zu empfehlen sind. An der- 
selben Stelle 8. 33 macht zu Putlitz darauf aufmerksanı, 
dass diese Apparate besonders da unentbehrlich sind, wo 
man die Maische entschält, da die entschälten Maischen 
ohne Rührung im Bottich sich sehr schwer und schlecht 
verarbeiten. 


VII. Analyse. 
Eine neue Methode zur schnellen und einfachen Bestim- 


mung des Stärkemehles in den Kartoffeln und in der Handels- 
stärke theilt A. Baudry im Journal de la Distillerie française 


‘ mit. Einem Berichte hierüber von Saare in der Zeitschrift 


für Spiritusindustrie, Bd. 15 S. 41, entnehmen wir das Fol- 
gende. Das Verfahren gründet sich darauf, dass Salicyl- 
säure und Benzo&säure beim Erwärmen die Stärke völlig 
löslich machen, dass die so gelöste Stärke das polarisirte 
Licht nach rechts ablenkt, und dass bei gleicher Dicke 
der Flüssigkeitsschicht die Menge der gelösten Stärke in 
bestimmtem Verbältniss zu dieser Ablenkung steht. Die 
Ausführung ist folgende: 30 bis 40 der zu prüfenden 
Knollen werden, nachdem sie gewaschen sind, nach der 
Grösse geordnet und den Verhältnissen entsprechende zehn 
Knollen ausgesucht und gewogen. Diese werden auf einer 
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Raspelhiebreibe mit Stahltrommel fein gemahlen, so dass 
keine Stücke und Schalen bleiben. Von dem Brei wird 
das Normalgewicht der Stärke, nämlich 5,376 g bei An- 
wendung des Laurent’schen Polarisationsapparates, oder 
3,321 g bei demselben Apparat mit Theilung nach Vivien, 
oder nach Saare 8,650 g bei dem Apparate von Schmidt 
und Hänsch abgewogen, mit wenig Wasser in einen 200 cc- 
Kolben gespült, so dass man etwa 80 bis 90 ce darin hat, 
dann fügt man 0,5 g krystallisirte Salicylsäure hinzu, setzt 
einen Stopfen mit Kühlrohr auf und kocht über directer 
Flamme 45 bis 50 Minuten. Darauf setzt man gleich 
Wasser bis fast an die Marke zu, da lösliche Stärke aus 
concentrirter Lösung sich in der Kälte ausscheidet, kühlt 
in 15 Minuten auf 15 bis 18° ab, fügt 1 ce Ammoniak 
zu, wodurch eine violette Färbung von Spuren Eisen mit 
Salicylsäure zerstört wird, und füllt zu 200 ce auf. Die 
filtrirte Flüssigkeit wird im 400 mm-Rohre polarisirt, wobei 
die Grade direct Stärkeprocente angeben. Baudry weist 
nach, dass das Volumen der Faser beim Auffüllen ver- 
nachlässigt werden kann und dass für Pectinstoffe etwa 
0,2 Proc. des gefundenen Stärkegehaltes abzuziehen sind. 
Zur Beschleunigung der Aufschliessung der Zellen des 
Kartoffelreibsels kann man ausser 0,5 g Salicylsäure noch 
2 g Zinkchlorid zufügen, muss dann aber selbstverständ- 
lich den Zusatz von Ammoniak unterlassen. In diesem 
Falle sind 0,35 Proc. für Pectinstoffe abzuziehen. 

Saare hält die Sicherheit der Methode nicht für so 
zweifelsohne, wie der Erfinder anzunehmen scheint, und 
macht folgende Bedenken gegen dieselbe geltend. Zunächst 
hält er zehn Knollen für keine genügende Durchschnitts- 
probe, ferner ist ihm keine Laboratoriumsreibe bekannt, 
welche so construirt ist, dass man sehr feines Reibsel ohne 
Stücken und Schalen aus zehn Kartoffeln ohne Entmischung 
oder Verluste damit herstellen könnte, aber selbst wenn 
es eine solche gäbe, so hält er es für unmöglich, aus dem 
Brei eine sichere Durchschnittsprobe zu entnehmen, da 
sich die Masse sofort entmischt; auch würde wegen der 
geringen Menge der Fehler sich sehr erhöhen. Auch gibt 
Baudry nicht an, ob er mikroskopisch feststellte, dass — 
selbst bei Anwendung von Zinkchlorid — alle Zellen auf- 
geschlossen und ihres Stärkeinhaltes entleert waren. 

Endlich hat Baudry nicht in Betracht gezogen, dass 
Kartoffeln 0,4 bis 3,4 Proc. Zucker (Dextrose und Rohr- 
zucker) enthalten, welche eine andere, viel geringere Ab- 
lenkung geben als die lösliche Stärke, für die Spiritus- 
fabrikation aber nicht zu vernachlässigen sind, jedenfalls 
aber das Resultat ungenau gestalten. — Anders verhält 
es sich mit der Anwendung des Verfahrens zur Prüfung 
der Handelsstärke, da hier die angeführten Bedenken fort- 
fallen. — Der Referent stimmt den Ausführungen Saare’s 
vollkommen bei, hält aber das Verfahren in Anbetracht 
einmal des grossen Werthes, welchen eine schnell ausführ- 
bare Methode besitzt, andererseits in Rücksicht darauf, 
dass auch die Bestimmung des Stärkemehles in den Kar- 
toffeln aus dem specifischen Gewicht mit grossen Fehler- 
quellen behaftet ist, doch für der Prüfung werth. Viel- 
leicht liessen sich auch manche der gerügten Uebelstände 
noch beseitigen, so z. B. durch Verwendung einer grösseren 
Durchschnittsprobe und durch Anwendung des doppelten 
Normalgewichtes für die Bestimmung, wie man dies ja 
auch bei der Untersuchung der Zuckerrüben thut. 

Ein maassanalytisches Verfahren zur Bestimmung der 


Kleinere Mittheilungen. 
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reducirenden Zuckerarten auf indirectem Wege theilt Pellat 
mit. (Chemisches Centralblatt, 1892 Bd. 1 S. 508.) 

Ueber die Bestimmung des Furfurols und der in Vege- 
tabilien enthaltenen Pentaglukosen und Pentosane theilen 
A. Günther, G. de Chalmot und B. Tollens im Anschlusse 
an ihre früheren Arbeiten (vgl. 1892 283 112) in den 
Berichten der deutschen chemischen Gesellschaft, Bd. 24 
S. 3575, ein neues, bequemeres Verfahren mit. 

Ueber seine Methode der Analyse von Alkoholen und 
Spirituosen des Handels macht Ed. Mohler weitere Mitthei- 
lungen. (Vgl. 1892 281 286. Chemisches Centrulblutt, 1892 
Bd. 1 S. 573.) 

Untersuchungen über die Oxydation von Alkohol mit 
Permanganat theilen R. Benedikt und J. Neudörfer in der 
Chemiker-Zeitung, 1892 S. 77, mit. Die Verfasser ver- 
suchten den Alkohol in Oxalsäure überzuführen, erbielten 
aber im günstigsten Falle nur eine Ausbeute von 64 Proc. 

(Schluss folgt.) 


Nahtlose Stahlbehälter. 


Ueber nahtlose Stahlbehälter machte Hauptmann v. Tschudi 
in der Versanımlung des Vereines deutscher Maschineningenieure 
nach Glaser's Annalen vom 1. Juli 1892 Mittheilungen. Die 
Behälter, nach ihrer vielfachen Verwendung zum Fassen hoch 
gespannter Kohlensäure Kohlensäureflaschen genannt, wider- 
stehen einem Druck von 100 at und mehr. Man stellte sie 
zuerst aus schmiedeeisernen oder stählernen Rohren her, die 
man an beiden Enden mit einem eingeschweissten Boden ver- 
sab, in den man ein Ventil zum Füllen und Entleeren ein- 
schraubte. Zum Schutze des Ventiles wurde eine Kappe über- 
geschraubt (Fig. 1). 

Eine wesentlich verbesserte Kohlensäureflasche wurde von 
der Firma E. Th. Förster in Berlin aus England eingeführt. 
Die Herstellung dieser Behälter erfolgt dadurch, dass eine runde 
Platte durch den Stempel einer hydraulischen Presse so ein- 
gedrückt wird, dass sich der Rand zu einem Rohre umbiegt. 
Unter Anwendung immer kleinerer Matrizen, aber unter Bei- 
behalten desselben Stempels, wird dieser Vorgang etwa zwölf- 
mal wiederholt. Dieses Pressen oder Ziehen erfolgt theils in 
heissem, theils ın kaltem Zustande des Arbeitsstückes. Das 
obere noch offene Ende des so erhaltenen Cylinders wird in 
mehreren Hitzen, bei grossen Behältern mit dem Dampfhaınmer, 
bei kleineren mit Handhämmern in Gesenken nach und nach so 
zugezogen, dass ein etwa 80 mm weiter und ebenso langer 
eylindrischer Hals entsteht. Letzterer wird durch Einschweissen 
eines Pfropfens geschlossen. Später wird der Flaschenhals auf 
der Drehbank auf der vorderen Flüche abgedreht, durch- 
bohrt und mit Gewinde versehen. Fig. 2 zeigt den fertigen 
Behälter. 

Die nahtlosen Stahlbehälter werden zur Zeit in jeder ge- 
wünschten Grösse bis zu 305 mm äusserem Durchmesser bei 
2500 mm Länge hergestellt. 

Nachstehende Tabelle gibt die Abmessungen der gebräuch- 
lichsten Behälter nach engl. Maass. 


Aeusserer ‚ wai, Bis zur 
Durchmesser Wandstärke Länge von 
g“ Lg 18” 

8!” CT 9' 

4" ET i 3g 

51a” Taz” g’ 6” 

7 Pie” 4' 0” 

g” lliga” 4’ 6” 

g” 3j” 4' 6” 
12” 1a’ 7’ 6 


Die Behälter werden mit flachem, mit nach aussen oder 
nach innen gewölbtem Boden geliefert. 

Vor den geschweissten Behältern haben die nahtlosen den 
grossen Vortheil voraus, dass sie bei gleichem Inhalt nur etwa 
halb so schwer sind als diese, was in Anbetracht dessen, dass 
die Behülter fast unausgesetzt auf der Bahn sich befinden, eine 
so wesentliche Frachtersparniss zur Folge hat, dass die Mehr- 
kosten der Anschaffung der nahtlosen Flaschen sich hiergegen 
bald ausgleichen werden. Ausserdem ist die Festigkeit der 
nahtlosen Behälter grösser als die der geschweissten. 

Es ist dem Vortragenden nicht bekannt, dass eine der 
gebräuchlichsten, 8 bezieh. 20 k flüssige Kohlensäure fassenden 
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Flaschen bei den vielen Prüfungen auf inneren Druck bei einem 
Druck von weniger als 400 at geplatzt wäre. Das leichteste 
Gas, der Wasserstoff, hält sich in den nahtlosen Flaschen 
unter 100 at Druck jahrelang ohne jeden Verlust. 

Die Fig. 1 und 2 zeigen die gebräuchlichsten Ventile der 
nahtlosen Behälter. Besonders zweckmässig erscheint hiervon 
das der Firma E. Th. Förster patentirte Ventil (Fig. 2). Das 
Untertheil desselben, welches den gasdichten Verschluss der 
Flasche bewirkt, sitzt gänzlich in dem Flaschenhals; das Ober- 
theil des Ventils (Fig. 3) ist abnehmbar. Es gewährt dies den 
Vortheil, dass man für eine grössere Anzahl von Flaschen nur 
ein einziges Ventilobertheil nöthig hat, was eine wesentliche 
Ersparniss bei der Anschaffung der Flaschen ergibt. Ein weiterer 
Vortheil dieses Ventils besteht darın, dass zu seinem Schutze 
nach den Bestimmungen des Eisenbahnbetriebs-Reglements ein 
kleiner, über dem Ventil in den Flaschenhals einzuschrauben- 


der Stöpsel genügt. Endlich kann man sich bei diesem Ventil 
von dem Dichtschliessen desselben durch wenige Tropfen Wasser, 
welche man in den Flaschenhals bringt, überzeugen, während 
man bei den ausserhalb der Flasche befindlichen Ventilen zu 
dem Zweck die ganze Flasche unter Wasser bringen muss. 

Der Rollkranz wird bei den 8 k-Kohlensäureflaschen aus 
einem Ring von schmiedbarem Guss gebildet, welcher aussen 
quadratisch gestaltet ist. Der Ring wird, um gleichzeitig 
einen Fuss für die Flasche zu gewinnen, auf welchem sie 
sicher stehen kann, am Boden derselben in einer ausgedrehten 
Nuth befestigt. Bei grösseren Behältern wird der gegossene oder 
aus Bandeisen hergestellte Rollkranz unterhalb des Flaschen- 
halses aufgelöthet. 

Comprimirter Sauerstoff wird schon seit längerer Zeit von 
der Firma Dr. Theodor Elkan in Berlin in nahtlosen Stahl- 
behältern zu den verschiedensten Zwecken versandt. 

Ebenso kommen Wasserstoff und Sauerstoff in Behältern 
beliebiger Grösse in den Handel zum Erzeugen von Kalklicht 
oder zum Erzeugen der heissesten Stichlamme zum Löthen 
von Blei, zum Schweissen, zum Schmelzen von Platin. Wei- 
tere Verwendungen komprimirter Gase sind nur eine Frage 
der Zeit. 

In der Versammlung wurde die Vermuthung ausgesprochen, 
dass dergleichen Röhren nach dem Mannesmann’schen Walz- 
verfahren herstellbar seien. Wir fügen noch hinzu, dass die 
oben erwähnte Herstellung der Gefässe aus kreisförmigen Platten 
in Deutschland in ausgedehnter Weise zur Herstellung genau 
kalibrirter Geschosshülsen für Gewehr- und Geschützpatronen 
in Gebrauch ist. 


Biegsamer Stiel für Werkzeuge. 


Bei Schlagwerkzeugen bringt die Rückwirkung des Stieles 
oder Handgriffes Erschütterungen hervor, die auf die Dauer 
sehr störend und ermüdend sind. Zu den bisher gebräuchlichen 
Stielen von elastischem Holze ist nach dem amerikanischen 
Patente Nr. 479032 eine Erfindung von J. S. Surbaugh vom 
10. August 1891 hinzugekommen. Der Stiel besteht aus einem 
von spiralförmig zu einem Rohre gebogenen Stahldrahte, wel- 
cher theilweise in zwei Lagen mit entgegengesetzten Windungs- 
richtungen über einander liegt. Zur Befestigung des Stieles 
dient ein in das Innere des Rohres eingetriebener Holzkeil, 


welcher das Spiralrohr gegen das Auge des Werkzeuges an- 
drückt. In einer Ausführung ist die Spirale von kreisförmigem 
Querschnitt, in der andern ist dieselbe platt gedrückt. 


Bücher-Anzeigen. 


Zeitschrift für gewerblichen Rechtsschutz, Archiv für 
Erfindungsrecht, für Marken-, Muster- und Firmen- 
schutz, Organ des Deutschen Vereins für den Schutz 
des gewerblichen Eigenthums, herausgegeben von Ge- 
richtsassessor Paul Schmid. Preis für den Jahrgang, 
24 Nummern, 20 M. München. Verlag von R. Ol- 
denbourg. 


Das Programm der Zeitschrift: in der Wahrung aller 
Rechtsinteressen der Industrie den gesetzgebenden Factoren 
vorzuarbeiten und Industrie und Gewerbe vor allen schädigen- 
den Maassnahmen zu schützen, wird bethätigt durch Original- 
arbeiten wissenschaftlicher Autoritäten, statistisches Material, 
Mittheilungen aus der Gesetzgebung und Rechtsprechung des 
In- und Auslandes, Besprechungen der einschlägigen Literatur 
und Mittheilungen über die Thätigkeit des Vereins. 

Die vorliegenden fünf Nummern entsprechen dem Pro- 
gramm in anerkennenswerther Weise. 


Die Entwickelung der Schiffsmaschine in den letzten 
Jahrzehnten von C. Busley. Mit 157 Textsbbildungen 
und > lithographirten Tafeln. Dritte Auflage. Berlin. 
J. Springer. 2038. 12 M. 


Die dritte Auflage ist nur wenig geändert, weil, wie der 
Verfasser sagt, sich im Schiffemaschinenbau nicht viel geändert 
hat; jedoch konnte über die Verwendung des künstlichen Zuges 
ein mehr abschliessendes Urtheil angehängt werden. 

Das Werk beschränkt sich nicht, wie aus der Fassung des 
Titels vielleicht herausgelesen werden könnte, nur mit der 
Schiffsmaschine, sondern zieht auch die Kessel und deren Zu- 
behör ın Betracht und zwar sehr ausführlich, wie aus der nach- 
stehenden Inhaltsübersicht hervorgeht. 

Inhalt: I. Fortschritte in der Verwendung des Dampfes 
(S. 1 bis 85). 1) Dampfmantel, 2) Ueberhitzer, 3) Oberflächen- 
condensator, 4) Hochdruckmaschine, 5) Zweifach-, 6) Dreifach-, 
7) Vierfachexpansionsmaschine. 

ll. Fortschritte in der Erzeugung des Dampfes (S. 89 bis 
203). 8) Künstlicher Zug und Unterwind, 9) Vorwärmung der 
Verbrennungsluft, 10) Vorwärmung des Speisewassers, 11) Speise- 
wasserergänzung, 12) Wasserrohrkessel mit geraden wagerechten 
Rohren, mit geraden geneigten Rohren, mit gebogenen Rohren, 
mit Spiralrohren. Schlussbemerkungen. 

Dem Verfasser, der sich auf dem hier behandelten Gebiete 
eines vorzüglichen Rufes erfreut, stehen die besten Quellen zu 
Gebote, wovon das vorliegende Werk aufs Neue den Beweis 
liefert. Die Darstellungsweise lässt trotz der gedrängten Fas- 
sung an Verständlichkeit nichts zu wünschen übrig. 


Eingesandt. 


Schweizerische Ausstellung der gewerblichen Fach- 
schule in Basel. 


Auf Veranstalten des Schweizerischen Industriedepartements 
findet vom 4. bis 25. September d. J. eine Ausstellung der 
Schülerarbeiten der vom Bunde mit Betriebsbeiträgen bedachten 
kunst- und technischgewerblichen Fachschulen, Fachcurse und 
Lehrwerkstätten im Neubau für die Allgemeine Gewerbeschule 
in Basel statt. Es haben an der Ausstellung 35 Anstalten 
theilzunehmen. Ein ausführlicher Catalog in deutscher und 
französischer Ausgabe wird eine Skizze der historischen Ent- 
wickelung dieser oberen Stufe des gewerblichen Bildungswesens 
in der Schweiz, Verordnung und Reglement der Ausstellung 1892 
und eine Beschreibung der Organisation und der Betriebs- 
verhältnisse der ausstellenden Anstalten nebst Orientirungsplan 
darbieten. Die Ausstellung wird das Interesse der Fachleute 
und weiterer Kreise durch ihre Mannigfaltigkeit und Eigenart 
auf sich lenken. 


Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 
in Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 
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Die elektrischen Eisenbahneinrichtungen auf 
der Frankfurter Ausstellung. 


Von Oberingenieur L. Kohlfürst. 


(Fortsetzung des Berichtes S. 59 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


XIII. Zeitcontrole. 


Zur Erzielung und Sicherung des äusserst wichtigen 
Gleichganges der Dienstuhren innerhalb eines Bahnnetzes 
lassen sich im Allgemeinen bekanntlich zwei Hauptwege 
einschlagen: entweder sind die vorhandenen Eisenbahn- 
telegraphen benutzt, um in bestimmten Zeiträumen — in 
der Regel täglich einmal — zur festgestellten Stunde den 
Bahnstationen die richtige Zeit telegraphisch bekannt zu 
geben, wonach dann die Bahnhofs- und sonstigen Dienst- 
uhren, falls sich Differenzen zeigen, mit der Hand richtig 
eingestellt werden, oder es kommen elektrisch betriebene 
oder elektrisch regulirbare Uhren in Anwendung. Vielfach 
und insbesondere auf grossen weitläufigen Bahnhofsanlagen 
finden wohl auch beide Formen Benutzung. Auf der Aus- 
stellung ist jede dieser verschiedenen Gattungen vertreten 
gewesen. 

In der Sammlung der preussischen Staatsbahnen war 
seitens der königl. Eisenbahndirection Berlin ein ganz neuer 
Uhrzeichenapparat ausgestellt, nämlich ein vorzüglich ge- 
arbeitetes Chronometerwerk, das für die dauernd genaue 
Angabe der mitteleuropäischen Zeit eingestellt ist, in Ver- 
bindung mit einer Vorrichtung, die, durch den Chrono- 
meter beeinflusst, das tägliche Zeitzeichen auf sämmtliche 
in Berlin einmündende Eisenbahntelegraphenleitungen auto- 
matisch abgibt. Uhr und Automattaster befinden sich in 
hübsch geschnitzten, weisseichenen, theilweise verglasten 
Schränken, die auf einem ebenso ausgeführten Untergestells- 
kasten angebracht sind, der zur Unterbringung der erforder- 
lichen Batterien und Nebeneinrichtungen dient. Das mit 
Stunden-, Minuten- und Secundenblatt versehene Chrono- 
meterwerk, welches direct von der Berliner Sternwarte auf 
elektrischem Wege regelmässig justirt wird, veranlasst den 
Automaten täglich zwei Minuten vor acht Uhr Vormittag 
zur Abgabe des: Zeitzeichens, das, auf diese Weise von 
Berlin aus in die einzelnen Bahnverwaltungen gelangend, 
als Grundlage gilt für den Gang bezieh. die Richtig- 
stellung der Dienstuhren auf den gesammten preussischen 
Staatsbahnen. Dieses Zeitzeichen wird durch die Morsebuch- 
staben == = » = —.- (mez mittlere europäische Zonen- 
zeit) dargestellt, welche, wie ein Anruf- oder Alarmzeichen, 
durch längere Zeit — etwa 70 Secunden lang — wieder- 
holt werden; daran schliesst sich ein Strich (eine Strom- 
unterbrechung) von etwa 50 Secunden Dauer, dessen Ende 
genau mit der bestimmten Zeit zusammenfällt, also Punkt 


acht Uhr darstellt. Das Wesentlichste des vom Eisenbahn- 
Dinglers polyt. Journal Bd. 285, Heft 11. 1892/TIH. 
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Stuttgart, 9. September 1892. 


Redaktionelle Sendungen u. Mittheilungen sind zu richten: „An die Re- 
daktion des Polytechn. Journals“, alles die Expedition n. Anzeigen Be- 
treffende an die „J. G Cotta’sche Buchhülg. Nachf.*, beide in Stuttgart. 


telegrapheninspector Zwez angegebenen, bei Siemens und 
Halske in Berlin ausgeführten selbsthätigen Zeitzeichen- 
gebers, welcher derzeit am Schlesischen Bahnhofe in Berlin 
in Thätigkeit steht, lässt sich aus der schematischen Dar- 
stellung (Fig. 121) erseben. In jeder der dreissig einbezo- 
genen, durchwegs auf Ruhestrom geschalteten Eisenbahn- 
telegraphenleitungen ist, wie bei Z4, je ein Federcontact f, c 
zwischengeschaltet und diese sämmtlichen Contacte sind 
ähnlich wie die Tasten einer Klaviatur neben einander in 
eine Reihe gebracht. Unter der Federnreihe f liegt ein 
um eine Achse i drehbarer Elfenbeinsteg n, welcher, wenn 
er aufwärts gedrückt wird, sämmtliche Contactfedern f 
von ihren Contactambossen c abhebt, also sämmtliche Tele- 
graphenleitungen L unterbricht. Diese Anordnung ver- 
tritt sonach die Stelle eines gemeinsamen Schlüssels und 


Fig. 121. 
Zeitzeichengeber von Zwez. 


ihn im richtigen Momente im Rhythmus des Zeitzeichens 
thätig zu machen, ist eben Zweck und Aufgabe der Vor- 
richtung. Zu diesem Ende sitzt an einem Rade A, des 
Chronometerwerkes ein Daumen d, welcher vermöge seiner 
Lage und da sich R innerhalb 24 Stunden einmal um- 
dreht, täglich um 7 Uhr 58 Minuten Vormittags die beiden 
Contactfedern p und q in Berührung bringt und hier- 
durch die Localleitung I schliesst. Es gelangt demzufolge 
die Batterie B, zur Wirksamkeit, welche ihrerseits die 
beiden Elektromagnete M, und M, thätig macht. Davon 
ist M, der Auslöseelektromagnet eines Apparates, der so 
ziemlich dieselbe Anordnung besitzt, wie etwa ein ver- 
kleinertes Siemens’sches Universalläutewerk, dossen Lauf- 
werk jedoch, statt Glockenklöppel zu bewegen, eine Scha- 
blonenscheibe in Umdrehungen versetzt. Die letzte, deren 
Rand entsprechend dem Anrufe zum Zeitzeichen aus- 
geschnitten ist, beginnt ihren Lauf, sobald die früher er- 
wähnte Auslösung vom Elektromagnete M, erfolgt, und 
81 
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wirkt auf eine Nase des Ankerhebels a so, dass der steif 
mit a verbundene Arm i, n bezieh. der Steg n im Sinne 
des Zeitzeichenanrufes gehoben wird und also auf sämmt- 
lichen Leitungen L die Morsezeichen mez fortwährend ab- 
spielt. Der zweite in der Localleitung / eingeschaltete 
Elektromagnet M, hat durch sein Thätigwerden bei Schlies- 
sung des Contactes p,q eine Contactvorrichtung A, ein- 
gerückt, welche aus zwei leitend mit einander verbundenen 
Federn x und y besteht und bei abgerissener Lage des 
Ankers A, weder bei s noch bei t eine Verbindung her- 
stellt. Auf einer Achse des Chronometerwerkes, die sich 
alle zwei Minuten einmal herumdreht, sind zwei, in der 
Zeichnung der Uebersichtlichkeit wegen getrennt dar- 
gestellte, aus Achat gearbeitete Excenterstücke r; und 73 
so angebracht, dass bei Eintritt des Contactes p,q, d. i. 
bei der Einrückung der Contactvorrichtung s, x — t,y die 
Feder x auf den inneren schmalen Theil des Excenters r,, 
die Feder y hingegen auf die äussere Daumenkante des 
Stückes r, zu ruhen kommt. Diese Lage, bei welcher so- 
wohl x als y keinen Contact herstellen kann, währt vom 
Augenblicke an, in dem durch die Daumen d die Local- 
leitung / geschlossen wird, etwa 70 Secunden lang, wäh- 
rend welcher Zeit das Rad AR, fortwährend den Ruf 
 —_——.. fortspielt. Dann aber tritt die in der 
Fig. 121 dargestellte Lage ein, weil r, endlich mit seinem 
Daumentheile unter die Feder x tritt, so dass x mit s in 
Berührung gelangt, während gleich darauf y vom Daumen- 
rande des Excenters r, abfällt und sich auf den Contact ż 
legt. Auf diese Weise kann nunmehr auch die Batterie B, 
in der Localleitung // wirksam werden und den Elektro- 
magneten M, thätig machen; sobald dieser seinen Anker a 
anzieht, wird der Elfenbeinsteg n gehoben und werden 
sämmtliche Telegraphenleitungen L unterbrochen. Diese 
Unterbrechung dauert genau bis acht Uhr, weil erst in 
diesem Momente die Feder x vom Daumenrande des Ex- 
centers r; wieder abfällt und damit den Stromschluss in 
der Localleitung JZ aufhebt. Der Elektromagnet M, lässt 
also Punkt acht Uhr seinen Anker los, welcher Vorgang 
durch den Ankerabfsll an den in den Telegraphenleitungen 
eingeschalteten Morseapparaten deutlich wahrnehmbar ist 
und das eigentliche Zeitsignal bildet, nach dem die Dienst- 
uhren zu richten sind. Nach diesem eigentlichen Zeit- 
zeichen bleibt der Tagescontact bei p, q nur mehr so lange 
geschlossen, dass noch dreimal das Zeichen =—— : ——. 
erscheint, wonach schliesslich der genannte Contact gleich- 
falls aufhört und einerseits die Wiedereinlösung des Lauf- 
werkes der Schablonenscheibe, sowie andererseits die Aus- 
rückung der Contactvorrichtung x, y erfolgt. Die ganze 
Vorrichtung ist damit für die Abgabe eines nächsten Zeit- 
zeichens wieder vorbereitet. 

Gleich neben der geschilderten Einrichtung befand 
sich ein von der königl. Fisenbahndirection Hannover bei- 
gestellter „Matthies’scher Apparat“ zum selbsthätigen Rich- 
tigstellen der Eisenbahnstationsuhren mittels des täglichen 
telegraphischen Zeitzeichens (Uhrsignals).. Es hat diese 
Vorrichtung den Zweck, den Unvollkommenheiten abzu- 
helfen, welche der auf Grund des einlaufenden tele- 
graphischen Zeitzeichens mit der Hand auszufübrenden 
Uhrregulirung mehr oder minder naturgemäss anhaften; 
sie darf dabei die gewöhnliche Benutzung der mit ihr in 
Verbindung gebrachten, zur Abgabe des Zeitzeichens die- 
nenden Telegraphenleitung in keiner Weise beeinträch- 
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tigen, sondern überhaupt nur einmal im Tage auf die 
Dauer des Uhrzeichens in Wirksamkeit gelangen. Die 
Matthies’sche Construction fusst ferner auf der Voraus- 
setzung, dass das eigentliche telegraphische Zeitzeichen in 
der betreffenden Morseruhestromleitung, ähnlich wie in 
dem früher behandelten Falle, aus einer etwa 50 bis 
60 Secunden langen Unterbrechung bestehe und dass in 
der Station die verschiedenen Uhren t4, tų .... (Fig. 122) 
im Wartesaal, am Bahnsteige u. s. w. von einer Haupt- 
uhr U durch Vermittelung von Zeigergestängen Z, Zi, 2)... 
betrieben werden. Die Regulirvorrichtung R wird in das 
zu den verschiedenen Zeigerwerken (Nebenuhren) führende 
Gestänge gleich hinter dem Werke der Hauptuhr U, näm- 
lich ehe sich die Zeigerleitung verzweigt, eingeschaltet, 
und bildet auf diese Weise gleichsam ein Stück der letz- 
teren. Die wesentlichsten Theile dieses in Fig. 123 in der 
Vorderansicht, in Fig. 124 in der Seitenansicht und in 
Fig. 125 in der Draufsicht — unter Weglassung aller die 
Uebersicht störenden Theile — dargestellten Apparates sind 
ein mit Gewicht betriebenes Laufwerk, das die eigentliche 


Fig. 122. 
Matthies’ Zeitsignal. 


Zeigerstellung besorgt und ein unter Vermittelung eines 
Relais in die vorerwähnte Telegraphenleitung eingeschal- 
teter Elektromagnet M (Fig. 124), welcher zur Auslösung 
des besagten Laufwerkes dient. Das von der Hauptuhr 
angetriebene Stück Z, des Zeigergestänges übersetzt seine 
Drehung mit Hilfe der beiden Kegelräder W und W, auf die 
Achse k,k,, von der sie sich durch die Stiftenkuppelung ñ, io 
auf die Zeigerleitungsstange Z, und damit weiter auf die 
übrige Gestängsanordnung fortpflanzt. Diese Bewegungs- 
übertragung wird durch die Kuppelung K, K, (Fig. 123) 
vermittelt. Die Nabe N, auf der die Räder W, und X 
festgekeilt sind, sitzt nämlich nur lose auf der Achse %,, X, 
während X, so angebracht ist, dass diese Zahnscheibe zwar 
längs der Achse verschoben werden, sich aber nicht ohne 
dieselbe drehen kann. Solange die Zähne von K und K, 
in einander greifen, was der Druck der Spiralfeder F be- 
wirkt, bleibt auch die Bewegungsübertragung von Z, 
nach Z, aufrecht. Die sich unter regulären Umständen 
also stetig, wie das Zeigerleitungsgestänge Z,, drehende 
Achse k, kų überträgt ihre Bewegung ferner durch das 
Zahnrad K, welches in ein Trieb T eingreift, auf das 
Kegelrad K, und dann durch K, auf die stehende Achse y, y4. 
Auf der letzteren steckt lose eine Scheibe s, an deren 
Nabe eine Rosshaarschnur o. dgl. festgemacht ist, welche 
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über eine Rolle o läuft und das Gewicht b trägt, vermöge 
welcher Anordnung s für gewöhnlich in einer bestimmten 
Lage festgehalten bleibt. Der nach aufwärts gekehrte, an 
die Scheibe s angedrehte Rand r ist gezahnt und liegt einer 
gleich grossen, ebenso gezahnten Scheibe r, gegenüber, 
welche sich mit y, y, dreht, zugleich aber leicht in einer 
Führung längs der Achse y,y, auf und nieder bewegt 
werden kann. Im Falle sie so weit nach abwärts gelangt, 
dass ihre Zähne jene von r fassen, wird hierdurch die 
Scheibe S aus der vorbezeichneten durch das Gewicht b 
bewirkten Ruhestellung gebracht, an y, y} gekuppelt und 
wie diese Achse in Umdrehung versetzt. Unter normalen 
Verhältnissen kann jedoch eine solche Kuppelung nicht 
erfolgen, weil das Scheibchen r, durch einen in ihre Nabe 
eingreifenden Arm m (Fig. 124) hochgehalten wird, solange 
der um x, drehbare, mit dem Ausgleichgewichte gq} ver- 


Fig. 133. 


Fig. 136. 


telegraphische Uhrzeichen einlangen soll, einfallen kann. 
Sobald dies geschieht, wird weiter auch der Arm c, nach 
links ausweichen und die in einem Schlitze des Anker- 
hebels A leicht bewegliche, durch eine Feder nach links 
gedrückte Schieberstange a, kann mit ihrem gabelförmigen 
Ende in den in die Nabe u des Scheibchens r} eingedrehten 
Hals eintreten, weil der seitlich aus a, vorstehende Stift £, 
nicht mehr von c} festgehalten ist. Der um x, drehbare 
Hebel A trägt am rechtseitigen Arm den aus weichem 
Eisen hergestellten Anker a und wird in gewöhnlicher 
Weise einerseits vom Elektromagneten M, andererseits von 
der Abreissfeder F, beeinflusst. Wenn während der nun- 
mehrigen Stellung der Schieberstange a, der Elektro- 
magnet M durch ein telegraphisches Spiel auf der Morse- 
leitung in Thätigkeit geräth, so werden sich die Bewegungen 
des Ankers auf die Scheibe r, verpflanzen, denn diese wird 


Matthies’ Zeitsignal. 


sehene Hebel m, mı, m durch einen bei t aus dem Arme c 
seitlich vorstehenden Stift, auf dem der Arm m ruht, ver- 
hindert ist, niederzukippen. Der Arm c, sitzt gleichwie 
Ci, C3 C4 und cz fest auf der Drehachse z) und obwohl 
dieses ganze System vermöge seiner Schwere sich nach 
links zu drehen bestrebt, kann es diesem Bestreben doch 
nicht folgen, solange die an dem Arm c, befindliche 
Nase n auf dem äusseren Rande der Scheibe S läuft. Hat 
sich jedoch S so weit gedreht, dass n in den Scheiben- 
einschnitt q einfallen kann, dann hört die eben besprochene 
Hemmung an allen Stellen auf. Der geschilderte Vorgang 
tritt jedoch täglich nur einmal ein, da die von der Achse k k; 
durch Vermittelung einer angemessenen Zahnradübersetzung 
angetriebene Scheibe S sich innerhalb 24 Stunden einmal 
umdreht. Auch ist die Lage der Falle q so gewählt, dass n 
erst wenige Minuten vor dem Zeitpunkte, in welchem das 


durch a, auf der Achse y, y, auf und nieder geschoben; 
jeder Punkt oder Strich wird die Kuppelung der Scheiben r 
und r, und jede darauf folgende Pause wieder die Lösung 
der bestandenen Kuppelung mit sich bringen, die mit r 
verbundene Auslösescheibe s geräth also in Umdrehung, 
sobald und solange der Anker a von M angezogen ist, 
und wird nach jeder Lösung der Kuppelung innoer wieder 
durch das Gewicht b in die Normallage zurückgebracht. 
Auf der Scheibe s ist eine etwa die Hälfte des Umfanges 
derselben einnehmende schiefe Ebene, eine Art halber 
Schraubengang i angebracht, der bei der Umdrehung von s 
unter die an dem Hebelarme H, seitlich angebrachte 
Rolle R (Fig. 123 und 124) bineinläuft und R successive 
hebt bezieh. das um x drehbare Hebelsystem H,, H}, H, 
nach links (Fig. 124) bewegt. Ist jedoch, wie beim Tele- 
grapbiren oder ebensowohl beim Anrufe für das Zeitzeichen 
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die Anziehung von a, also auch die dadurch hervor- 
gerufene Kuppelung zwischen r und r; verhältnissmässig 
nur ganz kurz, so kommt b schon früher zur Wirksam- 
keit und stellt s wieder in die Ruhelage zurück, ehe R 
auf eine einflussnehmende Höhe gehoben werden kann. 
Tritt jedoch eine Unterbrechung der Morseleitung ein, die 
länger als 30 Secunden dauert, dann gelangt der Schrauben- 
gang i bis zu seiner vollen Höhe unter R; die Kraft der 
Feder f} wird überwunden und H,, sowie die Arme H, 
und H} werden so weit nach oben bezieh. seitwärts ge- 
drückt, dass das bisher durch H, arretirt gewesene Lauf- 
werk L, welches die Zeigereinstellung zu besorgen hat, 
sich in Gang setzen kann. Auf der Trommelachse X 
(Fig. 124 und 125) des Laufwerkes sitzt die Scheibe E, 
welche sich nach erfolgter Auslösung des Laufwerkes in 
der Richtung des in Fig. 124 und 126 eingezeichneten 
Pfeiles bewegt und dabei mit dem aufgedrehten schief 
eingeschnittenen Rande q, (Fig. 125) auf den um z, dreh- 
baren Hebel v,,v, bei v so einwirkt, dass das gabelförmige 
Ende g des Armes vı (siehe auch Fig. 123) den Druck der 
Spiralfeder F überwindet und die gezahnte Scheibe K, 
von K abhebt, also die Bewegungsübertragung von Z, 
auf Z, unterbricht. Die vorbesagte Scheibe Æ steht ferner 
durch eine Gelenkstange U mit dem um X, drehbaren, 
eigenthümlich geformten, in Fig. 126 eigens herausgezeich- 
neten Hebel D in Verbindung, welcher mit den beiden 
Rollendaumen d, und d, versehen ist. In der Bewegungs- 
ebene dieser Daumen sitzt auf der Achse k, kų das Stück G 
fest. Gleich nachdem durch den Auflaufrand p, der 
Scheibe Æ die Kuppelung K, K, gelöst wurde und die 
Zeigerleitung still steht, hat die Stange U den Hebel D 
in der durch den Pfeil (Fig. 126) angedeuteten Richtung 
gedreht, wobei der Rollendaumen d; wie ein Zahn in den 
Ausschnitt n des Theiles G eintritt, dieses ein Stückchen 
zurückdreht und dadurch der Achse k, k,, also auch dem 
ganzen Zeigergestänge eine bestimmte Correcturlage er- 
theilt. Sobald der höchste Punkt dieser Rückwärtsstellung 
der Zeiger erreicht ist, tritt beim Weiterdrehen von E ein 
Rückgang der Stange U und des Hebels D ein. Knapp 
vorher fällt aber v, von dem Anlaufrande p; ab und stellt 
sich in Folge dessen die Kuppelung K, K, wieder her, 


damit die vom Daumen d, bewirkte Correctur nicht durch 


störende Nebeneinflüsse, wie Spannungen, Uebergewicht 
o. dgl. beeinträchtigt werden könne. Gelegentlich der vor- 
her betrachteten Bewegung des Hebels D ist auch vom 
Daumen d, eine Arbeit verrichtet worden, indem er unter 
das Ende des Armes c, (Fig. 124) getreten ist und da- 
durch das ganze Hebelsystem der Achse x} wieder in die 
Normallage zurückgehoben hat, in welcher es vorläufig 
durch den Haken h und den Stift o, festgehalten bleibt, 
bis die Scheibe © wieder mit ihrem vollen Rande unter n 
gelangt. Durch diese Vermittelung des Daumens d, ist 
also die Kuppelung zwischen r und r} wieder gelöst und 
die Schieberstange «ay wieder in die Ruhelage zurück- 
versetzt worden. Wenn der Hebel D seinen Rückweg an- 
tritt, gelangt d} in den Ausschnitt n}; kurz vorher wird 
aber die Kuppelung K, K, neuerlich gelöst, indem ein 
zweiter Auflaufrand p, der Scheibe E unter v, gelangt. 
Der in n, eingetretene Daumen d, bewirkt nun ein Vor- 
wärtsdrehen der Achse Ah, h, bezieh. des Zeigergestänges 
und stellt es damit genau auf die richtige Zeit ein. Un- 
mittelbar nach dieser endgültigen eigentlichen Richtig- 
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stellung fällt v, von pa wieder ab und stellt sich die Kuppe- 
lung K, K, wieder her. Das Laufwerk läuft bezieh. die 
Scheibe # dreht sich nur noch so lange, bis die Ausgangs- 
stellung wieder gewonnen ist, wo dann durch das Ein- 
fallen der Nase des Hebels Z auch A, und der Arretirungs- 
arm H, des Laufwerkes ihre Normallage wiedergewonnen 
haben. 

Der Constructeur dieses Apparates, Uhrmacher IF. Mut- 
thies in Osterode a. H., hat seine Anordnung später noch 
dahin vervollständigt, dass ausser der alle 24 Stunden sich 
einmal umdrehbenden Einfallscheibe (S in Fig. 124) noch 
eine zweite ähnliche Scheibe vorhanden ist, die alle Stunden 
einmal ihre Umdrehung vollendet. Die Nase n des Ein- 
fallshebels c, muss dann, um die oben geschilderten Vor- 
gänge zu ermöglichen, natürlich in beide Scheiben ein- 
fallen können, wodurch eine noch grössere Genauigkeit 
als wie bei einer Scheibe erzielt wird. 

Bei neuen Uhren werden zweckmässig die Einstellungs- 
apparate gleich mit in das eigentliche Uhrwerk eingebaut, 
da sich in diesem Falle der Anschluss an die Zeigerleitung 
wesentlich einfacher gestalten lässt. 

Sind auf einer Station mehrere von einander unab- 
hängige Uhren zu richten, so erhält doch nur eine der- 
selben den beschriebenen Apparat; die übrigen erhalten 
einfachere Einrichtungen, da ihre Elektromagnete nicht 
erst in die Telegraphenleitung einbezogen zu werden 
brauchen, sondern in eine Localleitung zu schalten sind, 
die durch einen Contact des Hauptuhrapparates geschlossen 
wird. Bei Uhren endlich, deren Zeigerwerke direct, näm- 
lich ohne Vermittelung von Zeigerleitungen angetrieben 
werden, entfällt selbstverständlich im Hauptapparate wie 
in den Nebenapparaten die Einrichtung zum Loskuppeln 
der Zeigerleitung vom Uhrwerke, weil die Einstellung 
gleich unmittelbar am Zeigerwerke selbst vorgenommen 
werden kann (vgl. Vortrag des Telegrapheninspectors Fink, 
gehalten am 28. Januar 1887 in der Sitzung des Hannover- 
schen Bezirksvereins deutscher Ingenieure, Osterode 1887, 
Zeitschrift des Vereins deutscher Ingenieure, Bd. 31 S. 321). 
Es wäre schliesslich nur noch beizufügen, dass ein Matthies- 
scher Apparat zur Regulirung der Stationsuhren im Bahn- 
hofe Hildesheim bereits seit 1886 mit bestem Erfolge in 
Verwendung steht. 

Jene Systeme elektrischer Uhren, welche bei Eisen- 
bahnen ausgedehntere Anwendung gefunden haben, waren 
in der Halle für Wissenschaft und Medicin durch die 
Hipp’schen Constructionen, ausgestellt von Hipp’s Nach- 
folger, Peyer, Favarger und Co. in Neuenburg, und in der 
Halle für Telegraphie und Telephonie durch das bei 
C. Theod. Wagner in Wiesbaden erzeugte und seitens dieser 
Firma ganz besonders reich ausgestellte Grauw’sche System 
vertreten. Beide Systeme sind bekannt (vgl. Hartleben’s 
klektr.-Techn. Bibliothek, Bd. 13, Die elektrischen Uhren 
u. s. w. von Prof. Dr. A. Tobler) und das erstere in der 
Schweiz, in Frankreich und Belgien, das zweite besonders 
in Deutschland sehr verbreitet. Nach einem im October 
1889 ausgegebenen Verzeichnisse der Wiesbadener Firma 
C. Th. Wagner sind von derselben bis dorthin neben einer 
ganz beträchtlichen Zahl Einrichtungen von industriellen 
Etablissements aller Art, von Lehranstalten, Verwaltungs- 
gebäuden, Hotels u. s. w. auch eine stattliche Reihe voll- 
ständiger Städteeinrichtungen ausgeführt, sowie 38 grosse 
deutsche Bahnhöfe mit elektrischen Uhrenanlagen nach 
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(rau’schem System (1883 247 *120. Grau- Wayner, 1891 
282 * 129. 1884 251 *492. 1884 254* 153 und 1889 271 
* 562) versehen worden. 


XIV. Wasserstandscontrole. 


Die elektrischen Wasserstandsanzeiger finden als Neben- 
und Hilfseinrichtung der den Eisenbahnen für die Speisung 
der Locomotiven oder der Kessel der Werkstätten u. dgl. 
so wichtigen Wasserbeschaffungsanlagen eine stetig zu- 


Fig. 197. 
Tormin’s Wasserstandscontrole. 


nehmende, allgemeiner werdende Verwendung. Diesem Um- 
stande entsprach denn auch die Mannigfaltigkeit und grosse 
Anzahl einschlägiger Apparate, die in Frankfurt vorhanden 
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construirten und seitens der königl. Eisenbahndirection Köln 
(rechtsrheinisch) beigestellt gewesenen Apparates zeigen die 
Fig. 127 und 128. Die über die Rollen r; bis rẹ geleitete 
Schnur oder Kette trägt einerseits den Schwimmer S mit 
dem darunter befestigten Gewicht q, welches den Zweck 
hat, die ruhige Lage des Schwimmers zu sichern, anderer- 
seits das Gegengewicht y, durch welches die Kette straff 
gehalten wird. Dieser Theil der Vorrichtung ist in ge 
eigneter Weise im Weasservorrathsgefässe und zunächst 
desselben angebracht und hat die Aufgabe, eine Contact- 
vorrichtung C (Fig. 127) thätig bezieh. unthätig zu machen, 
welche mit einer Batterie B und durch eine Telegraphen- 
leitung L mit einem Zeichenempfänger Z in Verbindung 
steht; letzterer befindet sich an jener Stelle, wo der 
niedrigste und höchste Stand des Wasservorrathes gemeldet 
werden soll. Behufs Lösung der gedachten Aufgabe ist 
die Schwimmerkette durch die Oeffnung der Scheiben sı 
und s, und zwischen den Rollenpaaren r} r3 und ri rs 
durch das Rohr je eines pilzförmigen Bleigewichtes P, 
und P, hindurchgeführt. An richtiger, mit Rücksicht auf 
die Höhe des Wassergefüsses bezieh. der Differenz der beiden 
äussersten Wasserstände zu bemessender Stelle zwischen r, 
und r, einerseits, sowie zwischen », und r, andererseits 
erhält die Kette eine Verstärkung k, bezieh. k,, indem hier 
je ein Stückchen Messingrohr mittels Presschrauben un- 
verrückbar festgeklemmt wird. Nimmt beispielsweise der 
Wasserstand zu, so bewegt sich die Kette zwischen r, 
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gewesen und in erster Linie für Eisenbahnzwecke bestimmt 
oder von Eisenbabnorganen erdacht sind. 

Die einfachste Controlvorrichtung dieser Gattung, wie 
sie dem gewöhnlichen Bedarf der Eisenbahn wasserstationen 
entspricht, braucht bekanntlich bloss den höchsten oder 
niedrigsten Stand des Wasservorrathes zu melden; die An- 
ordnung eines solchen vom Telegrapheninspector Tormin 


und r} nach abwärts, zwischen r, und r; nach aufwärts, 
bis der höchste zulässige Wasserstand erreicht ist. Hierbei 
hat die Verstärkung k; das Bleigewicht P, mit in die Höhe 
genommen, dagegen ist A, durch die Oeffnung der Scheibe s, 
nach unten gegangen, während P, auf s, liegen blieb und 
vermöge seiner Schwere schliesslich den Hebelarm T}, an 
welchem s, angebracht ist, nach aussenhin niederdrückt. 
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Fällt nun wieder das Wasser, dann bewegt sich die Kette 
in verkehrter Richtung, so dass kọ das Gewicht P, wieder 
hebt und s, bezieh. der Hebel 7, in seine Ruhelage, die 
durch das Uebergewicht des schwereren, linksseitigen Armes 
bedingt ist, zurückkehrt. Vermindert sich der Wasser- 
stand schliesslich bis zur zulässigen Grenze, dann ist kų 
durch s; abwärts geschlüpft und das auf sı liegen bleibende 
Gewicht P, drückt nun den Hebel 7, nach aussen nieder. 
Die Scheibe sı (Fig. 128) hängt beweglich in dem gabel- 
förmigen Ende des um die Achse d, drehbaren Hebels 7} t, 
und wird durch pendelartige Angusstücke dauernd wage- 
recht erhalten. Der zweite Arm des Hebels ist durch Blei- 
gewichte so stark belastet, dass er im Ruhezustande stets 
niedergedrückt bleibt; er trägt einen kräftigen Stahlmag- 
net »n,, dessen Nordpol ein Stückchen über das Hebelende 
hinausragt. Oberhalb und unterhalb des Hebelarmes ti, 
ist je ein kleiner Stahl- 
magnet m, und m, um 
eine Achse x; bezieh. y, 
drehbar angebracht. Bei 
der Ruhelage des Hebels 
T, ti berührt der Nord- 
pol des Magnetes m, den 
Südpol von mz. Die Pole 
sämmtlicher Magnete sind 
mit dünnem Platinblech 
belegt. Wird der Hebel 
T,, ti beim Abnehmen 
des Wasserstandes in der 
früber besagten Weise 
gekippt, so nimmt der 
emporsteigende Magnet 
m, den Magnet m; ver- 
möge der obwaltenden 
magnetischen Anziehung 
so weit mit, bis der letz- 
tere durch den Stift a, 
am Weitergehen verhin- 
dert und daher plötzlich 
von m; abgerissen wird, um sodann wieder in seine Ruhe- 
lage zurückzufallen. Der Magnet m, bewegt sich mit i, 
indessen weiter aufwärts, bis er endlich in die Nähe des 
Magnetes m, gelangt, diesen anzieht und sich an ihn an- 
legt, wodurch nun ein Stromschluss entsteht. Die zweite 
Contactvorrichtung T}, &, ist ganz gleich wie die geschil- 
derte eingerichtet. Die Leitung und Batterie sind an den 
beiden Contactvorrichtungen, wie Fig. 127 zeigt, in fol- 
gender Weise angeschlossen: T, bezieh. m, steht mit der 
zum Pumphause führenden Leitung, T, bezieh. m, mit der 
Erdleitung, m, und ms mit dem Zinkpol und mg, m, mit 
dem Kupferpol der Batterie in leitender Verbindung. Im 
Pumphause bezieh. an der beliebigen Controlstelle ist ein 
grosses Galvanoskop V mit breiter, weithin sichtbarer 
Magnetnadel als optischer Zeichenapparat zwischen Leitung 
und Erde geschaltet. Solange weder der höchste oder 
niederste Wasserstand eintritt, steht also m; mit m, und 
m, mit m, in Berührung, d.h. die Leitung ist direct zur 
Erde verbunden und die Batterie bleibt unwirksam, weil 
ihr Zinkpol sowohl bei m, als m; keinen Anschluss findet; 
gelangt aber beim grössten Wasserstande m; mit mm, in 
Contact, dann geht ein negativer Strom, beim Minimal- 
wasserstande hingegen durch die Herstellung des Con- 
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tactes m4, m; ein positiver Strom der Batterie durch das 
Galvanoskop, die Nadel in dem einen Falle rechts, in dem 
anderen links ablenkend. Es empfiehlt sich übrigens, dieses 
sichtbare Signal durch ein hörbares zu ergänzen, weshalb 
auch noch ein Läutewerk kw in die Linie geschaltet wird, 
dessen Anker eine doppelte Falle besitzt. Bei jedem Con- 
tactschlusse erfolgt also die Anziehung des Ankers und 
wird das Läutewerk einmal ausgelöst, so dass es die Gruppe 
Glockenschläge abgibt, für welche es eingerichtet ist. Die 
Einlösung erfolgt dann, in Betracht der bekannten, un- 
gleich hohen Fangschnapper, ohne weiteres, gleichgültig, 
ob der Strom noch vorhanden oder schon wieder unter- 
brochen ist. Solche Tormin’sche Wasserstandsanzeiger sind 
in den Stationen Kheine und Osnabrück mit Erfolg ver- 
wendet und als vortheilhaft daran erweist sich die eigen- 
thümliche Anwendung von Stahlmagneten zur Contact- 
gebung, weil vermöge 
derselben das Schliessen 
und Oeffnen des Strom- 
kreises stets nur einmal 
und plötzlich erfolgt, wo- 
gegen bei anderen An- 
ordnungen und insbeson- 
dere bei Federcontacten 
ein störendes Zittern be- 
zieh. mehrmaliges Schlies- 
sen vorkommen kann. 
Wesentlich anders 
ist die Anordnung und 
Zeichengebung bei dem 
in der Sammlung der kö- 
nigl. preussischen Staats- 
eisenbahnverwaltung aus- 
gestellt gewesenen Sese- 
mann schen W asserstands- 
anzeiger. Bei dieser 1883 
im Deutschen Reiche 
patentirten Einrichtung, 
welche die schematische 
Fig. 129 verdeutlicht, hat die in der Nähe des Wasser- 
behälters aufzustellende Contactvorrichtung einen eigenen 
Motor, nämlich ein blechernes Zellenrädchen R, das durch 
den aus einem dünnen Zweigrohre Z des Abflussrohres 
ausströmenden Wasserstrahl in gleichmässige Umdrehungen 
versetzt wird, wozu innerhalb 24 Stunden annähernd 1 cbm 
Wasser ausreicht. Das Rad AR überträgt seine Bewegung 
gleich der Schwungradachse einer Drehbank durch die 
Schnurscheiben R, und R, auf die Achse x, und die darauf 
festsitzende Trommel R,. Auf der Mantelfläche dieser 
Trommel, welche ın Fig. 129 nebenbei in der Draufsicht 
und in Fig. 130 im Zusammenhange mit den übrigen 
Haupttheilen des Näheren dargestellt ist, sind neben ein- 
ander in gleichen Abständen 20 bezieh. 19 Metallrippen 
(Messingstäbe o. dgl.) von gleichmässig zunehmender Länge 
so angeschraubt, dass die erste 1, die zweite 2, die dritte 
3 u. s. w. Zwanzigstel der Trommel lang ist. Diese Rippen 
stellen gleichsam einen zwanzigtheiligen Maasstab für die 
Ganghöhe des Schwimmers dar. Parallel zu R, liegt auf 
Lagerschrauben drehbar dieSchraubenspindel y4, y, (Fig. 130), 
welche bei den Aenderungen des Wasserstandes durch den 
auf oder nieder gehenden Schwimmer S (Fig. 129) hin 
bezieh. zurück gedreht wird, da die über die Rollen 14, ry, 
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und r}, laufende, vom Gegengewichte g straffgehaltene 
Schwimmerkette die Kettenrolle r stets mitnimmt und 
letztere auf der Schraubenspindel festsitzt. Auf y4, y} be- 
wegt sich leicht eine Mutter M, welche den Knickhebel H 
trägt, dessen zweiter Theil in einer Führung auf der Leit- 
stange ab gleitet. Im Knie des Hebels ist ein Federn- 
contact angebracht. Bei 
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eingerichtet, nur die Anruftaster werden ungleich ge- 
schaltet, d. h. der Anruftaster T der Beobachtungsstelle 
ist ein Unterbrechungstaster, jener beim Telepbon nächst 
des Wasserbehälters ein Schliessungstaster. Zum Betriebe 
der ganzen Anlage ist nur eine Leitung und eine Batterie 
erforderlich. Controlanlagen gleicher Einrichtung sind in 

mehreren Wasserstatio- 
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den Drehungen der Spin- nen des Directions- 
del Yy; Y2 wird, je nach bezirkes Erfurt mit 
der _ Umdrehungsrich- II er e bestem Erfolge im Be- 
tung, die Mutter M (re triebe. 
sammt dem Contact- l JEA Siemens und Halske 
hebel H von rückwärts I lS ES | 7 in Berlin hatten in der 
nach vorn oder von vorn Í | | = Ä Eisenbahnhalle eine Ein- 
nach rückwärts bewegt. N Ea | richtung zur Anschau- 
Es sind nun die Maasse IB RER ung gebracht, bei wel- 
der einzelnen Theile so | REZI i cher die jeweilige Was- 
gewählt, dass M bezieh. | , n serhöhe bezieh. die Zu- 
H bei den Wasserständen i rict anr oder Abnahme der Was- 
von 1, 2, 3, 4.... G Bal ° T E 1 || LITE serhöhe von 5 zu 5 cm 
Zwanzigstel des Ge 7” ae: I): Je mittels eines Zeigers, 
: es wo 248 8 |o > j 
sammtabstandes zwi- li Peg A der vor einer angemes- 
schen dem höchsten und PE PE sen beschriebenen Theil- 
niedersten W asserstande, scheibe läuft, signalisirt 
sich über jener Stelle Fig. i30 ze und überdem der höchste 


der Trommel R, be- 

finden, bei welcher wäh- 

rend einer vollen Umdrehung von R, 1, 2,3, 4.... 
Stäbe unter H passiren. Jeder dieser Stäbe hebt, so- 
bald er den höchsten Punkt der Trommel erreicht, einen 
von H nach abwärts reichenden Daumen und schliesst 
dadurch die Signalleitung L (Fig. 129) zur Erde &. Der 
im Schliessungskreise entstehende Strom macht den am 
Empfangsorte eingeschalteten Zeichenapparat, z. B. ein 
Telephon, einen Wecker, Morseschreiber, Morseklopfer, 
Registrirer o. dgl., übereinstimmend 1-, 2-, 3, 4.... 
mal thätig; nur zur besseren Unterscheidung sind das 
erste Zeichen — niedrigster Wasserstand — und das letzte 
Zeichen — höchster Wasserstand — etwas abweichend und 
auffälliger gestaltet, indem die betreffenden Hebestäbe, 
nämlich der erste und der letzte (vgl. Nebenzeichnung in 
Fig. 129), eine grössere Breite besitzen als die anderen. 
Diese den jeweiligen Wasserstand angebenden Zeichen 
wiederholen sich regelmässig bei jeder Umdrehung der 
Walze R, d.i. beiläufig alle 15 Secunden. Will man die 
Zeichen nicht immerwährend, sondern bloss nach Erforder- 
niss zeitweilig geben lassen, so bedarf es natürlich nur 
der Einfügung irgend einer gewöhnlichen Schaltvorrich- 
tung. In Frankfurt war die Sesemann’sche Wasserstands- 
controlanlage gleichzeitig als Telephonlinie eingerichtet, 
wie es Fig. 129 zeigt. Die Zeichen werden durch Ertönen 
des Weckers gegeben; wird jedoch das Hörtelephon F, 
von der Beobachtungsstelle abgehoben, so machen sich die 
Signale im Telephon durch Knacken vernehmbar. Da die 
Differenz des Wasserstandes mit 2 m angenommen war, 
entsprach jeder kurze Weckerton einem Decimeter Wasser- 
höhe, also z. B. 15, 9 oder 2 rasch auf einander folgende 
Weckerschläge bedeuten, dass das Wasser im Behälter 
1,5, 0,9 oder 0,2 m hoch steht. Das Signal „Voll“ wurde 
mit 19 kurzen und einem langen Weckerzeichen und das 
Signal „Leer“ durch ein einmaliges längeres Läuten dar- 
gestellt. Die beiden Telephonsätze sind ganz gewöhnlich 


Sesemann’s Wasserstandscontrole. 


wie der niederste Stand 
des Wassers durch das 
Ertönen eines Alarmweckers angezeigt wird. Zum Betriebe 
dieser Controlanlage dienen allerdings zwei Leitungen, allein 
die Anordnung der Contactvorrichtung beim Wasserbehälter, 
gleichwie die des Zeichenapparates ist dagegen um so ein- 
facher. Die Construction des letzteren beruht auf den in 
Fig. 131 erläuterten Vorbedingungen. Ein zwischen zwei 
Elektromagneten M, und M, auf einer Drehachse excen- 
trisch angebrachter Anker a aus wei- 
chem Eisen fällt vermöge seines Eigen- 
gewichtes in die Lage / und beharrt 
in dieser Lage, wenn weder über M, 
noch über M, ein Strom läuft. 
Würde ein in der Linie L; entstan- 
dener Strom nunmehr M, thätig 
machen, so gewinnt a zufolge der 
Anziehung die Stellung II; hört der 
Strom in L; wieder auf und wird 
dafür ein solcher in L, wirksam, dann 
gelangt a in die Stellung JII, und 
tritt nun schliesslich wieder in beiden 
Linien die Unterbrechung ein, so 
fällt a endlich wieder in die Lage I 
zurück. Es ıst ersichtlich, dass der 
Anker a sich stets im gleichen Sinne 
weiter bewegen muss, solange die 
besagten Stromzustände in den Li- 
nien L, und L; sich in gleicher Reihen- 
folge wiederholen, und dass aus den- 
selben Gründen und in gleicher Weise ein Zurückdrehen 
und Rückwärtsgehen der Ankerachse stattfinden wird, wenn 
sich die Reihenfolge der Stromphasen umkehrt. Diese 
Drehung der Ankerachse lässt sich durch ein Räderwerk 
oder, wie es bei der in Betracht genommenen Anordnung 
der Fall ist, mittels einer Schraube ohne Ende auf einen 
Zeiger übertragen, der vor einem entsprechend getheilten 
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Zifferblatte läuft. Um die gewünschten Zeigerbewegungen 
hervorzurufen, bedarf es ausser der Batterie noch einer 
geeigneten Contactvorrichtung, welche beim Steigen und 
Fallen des Wassers im Behälter die nöthigen Stromgebungen 
in richtiger gleichmässiger Reihenfolge bewirkt. Es sind 
zu dem Ende an einem 150 mm hohen, 75 mm tiefen und 
325 mm breiten Metallkästchen zwei Kettenrollen R und R, 
(Fig. 132) angebracht, über welche die den Schwimmer S 
und das Gegengewicht @ tragende Kette gelegt ist. Auf 
der Achse der Rolle R sitzt, im Innenraume des Kästchens, 
ein Contactarm v, und eben daselbst sind die zwei mit der 
Leitung L, bezieh. L verbundenen Contactspangen |, und |, 
vom Kästchen isolirt und so angebracht, dass der Arm v, 
wenn er an /, und 4, vorübergeht, je nach der Bewegungs- 
richtung mit l} oder 4 in metallischen Contact gelangt 
und dass ferner, sobald dieser Contact beim Weitergehen 
von v wieder aufhört, 

unmittelbar jener mit der $ 
anderen Spange dafür 
eintritt. Vor bezieh. hin- 
ter diesen beiden Schlies- 
sungen ergibt sich jeder- 
zeit eine Unterbrechung, 
die so lange währt, als 
v leer läuft, d. h. solange 
sich v auf dem äusseren 
Wege zwischen /, und ) 
befindet. Fällt das Was- 
ser, so sinkt S und steigt 
G; in diesem Falle wird 
R mit v wie der Zeiger 
einer Uhr gedreht; beim 
Zunehmen des Wasser- 
standes nimmt hingegen R mit v den umgekehrten Weg. 
Wie aus der Zeichnung ohne weiteres hervorgeht, macht 
der bei der Berührung zwischen v und /, entstehende 
Strom der Batterie B, welcher seinen Weg von einem Pole 
in die Erde Æ, nach Z, und in das Apparatgestelle C, 
ferner über v, l4, Lı, die Blitzplatte P, 1, M,, 3, 6, 7 zum 
zweiten Pole der Batterie zurückfindet, den Elektromag- 
net M, thätig. Gelangt v mit 4 in Contact, dann wird 
B über Ka, E, v, L, Lo, Mu 3, 6, 7 geschlossen, demnach 
M, erregt. Solange aber v weder l} noch l% berührt, ist 
natürlich keiner der beiden Elektromagnete M, und M3 
wirksam; damit sind die Erfordernisse für die unter 
IT, III und I in Fig. 131 dargestellten Ankerlagen erfüllt 
und der Zeiger J des Zeichenapparates Z wird in der be- 
reits besprochenen Weise sich bewegen und den Wasser- 
stand auf der Theilung des Zifferblattes angeben. Nebst- 
dem wird nach der in Fig. 132 angenommenen Schaltung 
jedesmal, wenn nach stattgehabter Unterbrechung wieder 
ein Batterieschluss eintritt, auch der Wecker W thätig 
werden und einen Glockenschlag geben. Um nun die An- 
zeige des höchsten und niedrigsten Wasserstandes durch 
das auffällige andauernde Läuten des Weckers zu vervoll- 
ständigen, ist an der Contactvorrichtung C eine mit dem 
Körper, also mit der Erdleitung in metallischer Verbin- 
dung stehende, bei f festgeklemmte Contactfeder f fı an- 
gebracht, welche der um z drehbare Hebel //, sobald der- 
selbe aus der in Fig. 132 angedeuteten normalen Ruhelage 
gebracht wird, hochhebt, so dass das Federende f} mit 
der Contactspange /, in Berührung tritt. In einem solchen 
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Falle ist sonach L ebenso zur Erde E, angeschlossen, als wenn 
v mit 4 in Contact gelangt. Zum Heben des Hebels 7, 
in dessen gabelförmig gestalteten Enden die Schwimmer- 
kette läuft, sind auf der letzteren zwei Klemmen X, und +, 
so befestigt, dass die eine, k,, beim erreichten höchsten, 
die andere, k}, bei eingetretenem tiefsten Wasserstande an 
das betreffende Gabelende gelangt und es hebt. Die Stelle, 
wo k, und k, an die Kette befestigt werden, hat übrigens 
nicht nur der Schwimmerlage bei den bezüglichen äussersten 
Wasserständen zu entsprechen, sondern muss überdem — 
worauf bei der Aufstellung Bedacht zu nehmen ist — so 
gewählt werden, dass der Contact fı l} stets nur in einem 
Zeitpunkte eintreten kann, wo auch die Linie L; durch r 
an Erde gelegt ist. Die beiden Elektromagnete M, und M, 
haben nämlich jeder für sich einen Nebenanker a, bezieh. az, 
der beim Thätigwerden seines Elektromagnetes den Con- 
tact c, bezieh. c, schliesst. 
Solange nur Lı oder nur 
L, durch v geschlossen 
ist, bleiben die Contacter, 
und c, völlig belanglos; 
wenn jedoch L, durch r 
und Z durch fı gleich- 
zeitig an Erde gelegt 
sind, was jedesmal nach 
Eintritt der äussersten 
Wasserstände der Fall 
g uo sein wird, dann nimmt der 
Zeigeranker a des Zeichen- 
apparates Z (Fig. 132) 
die in Fig. 181 unter IF 
ersichtlich gemachte Lage 
an, und nun sind beide 
Contacte c, und c (Fig. 132) gleichzeitig geschlossen. In 
Folge letzteren Umstandes findet der Strom der Batterie B 
ausser dem früher besprochenen Wege noch einen zweiten, 
kürzeren, von 3 über c4, a4, a}, C}, 4, 5, Weckeranker, Anker- 
contact c3 und 7, sobald der Weckerelektromagnet wirk- 
sam und der Ankercontact cg geschlossen worden ist. 
Die Klingel W wird demgemäss als Selbstausschalter ar- 
beiten und so lange fortläuten, bis im Contactapparate C 
der Hebel H wieder aus der gehobenen Lage niedergeht 
und die Berührung zwischen f} und /, aufhört. 
(Fortsetzung folgt.) 


Ueber Wasserröhrenkessel.' 
Mit Abbildungen. 


In einem bemerkenswerthen Vortrage, gehalten in der 
Versammlung der Fachgruppe der Maschineningenieure 
am 10. Februar 1892, hat Inspector Fritz Krauss nach 
der Zeitschrift des Oesterreichischen Ingenieur- und Architekten- 
vereins, 1892 Nr. 18, folgende Fragen erörtert: 

1) Welches sind die Vortheile eines lebhaften Wasser- 
umlaufes? 

2) Wodurch wird der Umlauf hervorgerufen? 

3) Was beeinflusst seine Richtung, was seine Lebhaf- 
tigkeit? 

Die Vortheile eines lebhaften, alle Kesseltheile durch- 


1 Nach einem der Redaction seitens des Herrn Verfassers 
freundlichst übersandten Sonderabdruck. 
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strömenden Umlaufes beruhen theilweise auf mechanischen, 
theilweise auf calorischen Gründen, wenn ich mich so 
kurzer Ausdrücke bedienen darf. Werden alle Kesseltheile 
von einem lebhaften Umlaufe erreicht, so ist die Voraus- 
setzung gerechtfertigt, dass der Wärmegrad im Kessel- 
inneren wohl annähernd überall derselbe sei. Und weil 
der Wärmegrad der Kesselwand auch an ihrer äussersten 
Schicht sich nur verhältnissmässig wenig von der Tem- 
peratur des Kesselinneren unterscheidet, die Temperatur 
des Materials somit überall annähernd dieselbe ist, können 
die in Folge ungleicher Erwärmung des Kesselkörpers sonst 
entstehenden schädlichen Spannungen als vermieden be- 
trachtet werden. Ferner sind auch durch einen lebhaften 
Umlauf jene Erscheinungen vermieden, die als Folge lang- 
samer Erwärmung ruhender Wassermassen in Form von 
inneren Abzehrungen oder Anfressungen an den Kessel- 
platten sonst beobachtet werden. Theilweise sind auch die 
äusseren Abrostungen, welche durch die Condensation der 
in den Gasen enthaltenen Wasserdämpfe an relativ kalten 
Kesselplatten beobachtet werden, hintangehalten. Endlich 
aber muss erwähnt werden, dass in neuerer Zeit vor- 
genommene Versuche unzweifelhaft dargethan haben, dass 
sowohl Wärmeabgabe als Wärmeaufnahme fast im Ver- 
hältniss zu der Geschwindigkeit stehen, mit der die wärme- 
abgebenden und wärmeaufnehmenden, durch die Heizfläche 
von einander getrennten Medien an einander vorbeigeführt 
werden. 

Die zweite Frage, die ich mir gestellt habe, lautet: 
Wodurch wird der Umlauf hervorgerufen? Durch einen 
Versuch kann leicht gezeigt werden, dass schon bei der 
blossen Erwärmung des Wassers ohne Verdampfung ein Um- 
lauf eintritt, indem die wärmer gewordenen Wassertheilchen 
durch die schwereren, kälteren Wassertheilchen, die nun 
die tiefste Stelle einzunehmen trachten, nach oben ge- 
drängt werden. Da nun die Erwärmung nicht in sämmt- 
lichen Theilen eines Wasserkörpers und in allen Punkten 
eine gleich starke sein kann, werden in jedem Zeittheilchen 
ungleich warme, folglich ungleich schwere Wassertheilchen 
vorhanden sein, welche den Umlauf veranlassen. Doch ist 
die Lebhaftigkeit des Umlaufes, die bei der Erwärmung 
eintritt, so träg im Verhältniss zu der bei der Verdampfung 
auftretenden, dass ihre gesonderte Betrachtung wohl ganz 
bei Seite gesetzt werden könnte. Wenn wir den Gegen- 
stand einigermaassen gründlich betrachten, so lassen sich 
bis zur regelmässigen Verdampfung drei Vorgänge unter- 
scheiden, von denen diese den letzten bildet. 

Der erste Vorgang, die Erwärmung ohne Verdampfung, 
kennzeichnet sich durch einen äusserst trägen Umlauf. 

Der zweite Vorgang ist die Bildung von Dampfblasen 
an den der Einwirkung des Feuers zuerst und unmittelbar 
ausgesetzten Heizflächen und nachfolgende Condensation 
der Dampfblasen in den kälteren Schichten. Dabei zeigt 
sich, dass die sich von der Feuerplatte ablösenden Dampf- 
blasen während ihres Weges nach oben immer kleiner 
werden und gänzlich verschwinden, bevor sie den Wasser- 
spiegel erreichen. Der Umlauf ist jedoch bedeutend und 
ungleich lebhafter als bei dem ersten Vorgang. 

Der dritte Vorgang kennzeichnet sich durch eine regel- 
mässige Verdampfung. Die sich von der Feuerplatte ab- 
lösenden Dampfblasen werden während ihres Weges nach 
oben immer grösser, und durchbrechen endlich, in den 


Dampfraum platzend, den Wasserspiegel. Für diesen leb- 
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haftesten Umlauf interessiren wir uns und dieser kann 
somit als von der stattfindenden Verdampfung hervor- 
gerufen bezeichnet werden. 

Wir sind somit bis zur Beantwortung der dritten 
Frage vorgeschritten, welche lautet: Was beeinflusst ihre 
Richtung, was ihre Lebhaftigkeit? Diese Frage kann all- 
gemein nicht beantwortet werden. Die Richtung und 
Stärke des Umlaufes ist für jede besondere Bauart, ja 
sogar für jeden einzelnen Kessel ganz specifisch. Um hier- 
über Aufschluss zu erhalten, ist es zunächst erforderlich, 
die Beschleunigung und daraus die Geschwindigkeit zu 
bestimmen, mit welcher eine Dampfblase bestimmter Grösse 
nach oben eilt. Eine Kraft P, welche der Masse m die 
Beschleunigung f ertheilt, steht in folgender bekannter 
Beziehung zu den beiden Grössen P=mf; P ist = W— D, 
wenn D das absolute Gewicht der Dampfblase, W das 
absolute Gewicht eines gleich grossen Wasserkörpers be- 


D 
deutet, m ist = 7’ wenn g die Beschleunigung der Schwere 


bedeutet. Es ist somit 


D W 
KeS f oder =s(5-!) 


Für W = 1000 und D=5 für Dampf von 10 at ab- 
solut, wird f = 199 g oder etwa 200 g und v die erreichte 
Geschwindigkeit bis zu dem A Meter der Höhe nach entfernten 


Wasserspiegel = V 2.200 g.h. Auf die Bewegungswider- 
stände, welche in der Erzeugung von Wirbein bei der 
seitlichen Verdrängung der Wassermassen entstehen, ist 
hierbei keine Rücksicht genommen. Ferner ist es auch 
Bedingung, dass die seitliche Verdrängung der Wasser- 
massen überhaupt möglich sei. Denkt man sich aber etwa 
über die aufstrebende Dampfblase ein Rohr geschoben, so 
ist sofort klar, dass die Dampfblase bei ihrem Wege nach 
oben sowohl die darauf liegende, als auch die an ihr 
hängende Wassersäule mitnehmen muss. Die potentielle 
Energie hierzu kann etwa von einer neben ihr gedachten 
gleich hoben Wassersäule ausgehend angenommen werden. 
Wird das Rohr mit der Dampfblase unten verschlossen, 
so bleibt die Dampfblase überhaupt stehen, da die poten- 
tielle Energie keine Gelegenheit hat, sich in kinetische 
umzusetzen. Ist der Querschnitt des Rohres unten ver- 
engt, so wird die Dampfblase wesentlich langsamer auf- 
steigen, als wenn der Querschnitt ganz geöffnet bleibt. 
Die Geschwindigkeit, mit welcher das Wasser in das 


Rohr einströmt, ist nun nach der Formel v=V Ayınh 
zu berechnen, worin k die Höhe des Rohres, m das Ver- 
hältniss des Dampfvolumens zum Inhalt des ganzen Rohres 
bedeutet, wobei das absolute Gewicht der Dampfblase als 
im Verhältniss zur Wassermasse sehr klein betrachtet und 
die Widerstände vernachlässigt sind. Ist also etwa das 
Rohr ganz mit Dampf erfüllt, dann ist die Geschwindig- 
keit obiger Formel gemäss, für m=1,v=V 2yh, was 
übrigens auch von vornherein einleuchtend ist. Für den 
unten verengten Querschnitt bezieht sich die Geschwindig- 
keit auf die Verengung. 

Diese Erkenntniss gestattet schon, über die Bewegung 
des Wassers und des Dampfes in geneigt liegenden, engen 
Röhren einen Ueberblick zu erhalten. Ein Rohr besitze 
die bei Wasserrohrkesseln gebräuchliche Länge von 4 m, 
den gebräuchlichen Durchmesser von 10 cm und die ge- 
bräuchliche Neigung von 10° gegen die Wagerechte, Die 
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Enden des Rohres seien in grosse Wasserkammern gefügt. 
Einer darunter gebauten Feuerung bietet das Rohr eine 
Heizfläche von 1,2 qm. Für einen Transmissionscoef- 
ficienten von 20 Calorien bezogen auf Stunde, Quadrat- 
meter Heizfläche und Grad Temperaturdifferenz ergübe 
sich eine stündliche Dampferzeugung bei Dampf von etwa 
10 at absolut, wenn die Temperatur im Feuerraum mit 
1200°, die Temperatur im Kesselinneren mit 180° ange- 
setzt wird, von stündlich 42,5 k Dampf. Verlegen wir 
nun die Entstehung der Dampfblasen etwa in die Mitte 
des Rohres, so entfallen für das halbe Rohr 0,6 qm Heiz- 
fläche oder 25,5 k Dampf stündlich, entsprechend einem 
Volumen von 5,1 cbm oder 1,42 l in der Secunde. Die 
zur Erzeugung der Geschwindigkeit verfügbare Druck- 
höhe beträgt 2 sin 10° = 0,348 m, und aus der Formel 


\’ 2.200 y.0,348 die Ausflussgeschwindigkeit am Ende des 
Rohres mit 36 m, die mittlere Geschwindigkeit 18 m. 
Wenn nun der Dampf den x-fachen Theil des ganzen Rohr- 
querschnittes einnimmt, so berechnet sich der Querschnitt 


des Dampffadens zu 
1,42 . = 0,785.x2.180, demnach z = n 

Der Querschnitt des Dampffadens beträgt somit un- 
gefähr 0,8 ge. Hierbei war vorausgesetzt, dass das Wasser 
vollkommen bewegungslos verharre. Soll aber der Dampf 
auch die Wassersäule beschleunigen, so muss er von seiner 
Geschwindigkeit verlieren; damit nun die berechnete Dampf- 
menge aus dem Rohre austrete, muss der Querschnitt des 
Dampffadens wesentlich grösser angenommen werden, mit 
einem Worte, die Dampfblasen müssen grösser ausfallen. 
Die Berechnung der Geschwindigkeit müsste nach der 


Formel v =\ 2gmh erfolgen. Stellen wir uns nun die 
Frage nach der grössten Geschwindigkeit, welche der 
Dampf dem Wasser überhaupt ertheilen kann, so könnte 
die Antwort folgendermaassen gefunden werden: Der Quer- 
schnitt des Rohres, welches zum Theil mit Wasser, zum 
Theil mit Dampf erfüllt ist, sei = 1; der Querschnitt des 
Dampffadens m, des Wasserfadens 1— m. Dann ist die 
erreichbare Geschwindigkeit v=\2ymh und die bewegte 
Wassermenge (1 — ın) V 2gh m oder \/ Dyh. (\ m— m Von). 
Soll nun dieser Ausdruck ein Maximum werden, so muss 
der Ausdruck innerhalb der Klammer ein Maximum werden. 


Den ersten Differentialquotienten gleich 0 gesetzt, ergibt: 
1 1 
1 ? 383 ? 1 = 1 
„an gm Ur um also en, 


Nimmt daher der Dampffaden '; des (uerschnittes 
vom ganzen Rohre ein, dann ist das Maximum des mög- 
lichen, regelmässigen Umlaufes erreicht. Für unseren Fall 
0,785 

rn 2 = 0,261 und die erforder- 
liche Geschwindigkeit 0,262.» = 1,42 1, also v = 0,54 m. 
Die zur Erzeugung dieser Geschwindigkeit erforderliche 


betrüge der Querschnitt 


h 
Höhe o54= | 2.9.5 ergibt sich mit 0,045 m. Es 


würde daher bereits eine Neigung von 2° weitaus ge- 
nügen, um die erforderliche Geschwindigkeit hervorzurufen. 
Mit Rücksicht auf die bedeutenden Widerstände dürfte 
indessen eine grössere Neigung gerechtfertigt erscheinen. 
Doch bleibt hierbei vorausgesetzt, dass auch für die Wasser- 
zuführung an allen Stellen ein verfügbarer Querschnitt 


von mindestens °| Rohrquerschnitt vorhanden sei. Wesent- 
lich anders gestalten sich aber die Vorgänge, wenn vorn 
und hinten räumlich beschränkte Wasserkammern vor- 
handen sind. Diese sind dann wie früher das Rohr zu be- 
trachten, die maximale Stromgeschwindigkeit tritt auch 
in diesen ein, wenn die Kammer zu '!s mit Dampf erfüllt 
ist. Da aber hauptsächlich die untersten Rohre, welchen 
die grösste Druckhöhe vom Wasserspiegel ab zur Ver- 
fügung steht, die Wasserzufübrung besorgen werden, ent- 
fällt diese Aufgabe für die oberen Rohre, diesen bleibt 
daher keine Gelegenheit, sich an dem Umlaufe zu be- 
theiligen. Wenn nun weiter der Querschnitt der Wasser- 
kammern und der Anschlüsse an den Oberkessel so eng 
gewählt ist, dass er kaum den untersten zwei oder drei 
Rohrreihen entspricht, so kann auch nur in diesen die er- 
wünschte und behauptete Richtung des Umlaufes nach 
vorn und oben zutreffen. In den darüber liegenden Rohren 
ist die Stromrichtung, was das Wasser anbelangt, um- 
gekehrt, während die wenigen dort entstehenden Dampf- 
blasen, mit Mühe gegen den Strom ankämpfend und mannig- 
fache Wirbel erzeugend, der Dampfkammer zustreben. 
Zur Begründung der Richtigkeit dieser Ansicht will 
ich noch einiges hinzufügen. Wenn in Fig. 1 A den Ober- 
kessel darstellt, mit welchem durch zwei ganz enge 
Stutzen BB die Wasserkammern C C verbunden sind, die 
mit einander wieder durch zahlreiche Rohre verbunden sind, 


Fig. 1. 


Fig. 2. 


die einer Feuerung von unten ausgesetzt sind, so muss es 
doch wohl eine starke Zumuthung genannt werden, den 
Glauben erwecken zu wollen, dass der lebhafte Umlauf 
durch alle Rohre in derselben Richtung und durch die 
engen Stutzen hindurch gehe. Allerdings wird eineStrömung 
im ÖOberkessel, wie die Pfeilrichtung anzeigt, stattfinden, 
ein zweiter Kreislauf muss indessen auch im Röhrenbündel 
entstehen. Denn das noch weiter schematisirte Bild des 
Kessels sieht etwa aus, wie in Fig. 2 gezeichnet ist, und 
darin bedeutet D einen cylindrischen Körper, dessen Quer- 
schnitt dem Gesammtquerschnitt der Rohre im Bündel 
gleichkommt. Diesen Körper der Einwirkung der Flamme 
von unten ausgesetzt gedacht, kann es nicht mehr zweifel- 
haft erscheinen, dass ein engerer und ein weiterer Um- 
laufstrom, welch letzterer auch den Oberkessel durchströmt, 
durch den Kessel geht. 

Auch eine andere Ueberlegung führt zu dieser Ueber- 
zeugung. Der über dem Rohrbündel gelagerte Oberkessel 
stellt eigentlich auch nur ein sehr erweitertes Verbindungs- 
rohr der beiden Kammern vor, in welchem die Strömungs- 
richtung entgegengesetzt der in den unteren Rohren vor- 
handenen Strömung ist. Denkt man sich nun den sonst 
frei bleibenden Raum zwischen Öberkessel und Röhren- 
bündel mit lauter Verbindungsrohren ausgefüllt, so sieht 
man sofort ein, dass in einem grossen Theil dieser Rohre 
eine Strömung von genau derselben Richtung wie im Ober- 
kessel stattfinden muss. In dem bis zum Öberkessel 
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reichenden Röhrenbündel findet demnach in den obersten 
Rohren und im Oberkessel eine Strömung nach rückwärts, 
in den untersten Rohren eine Strömung nach vorn statt. 
Die Strömung aus der rückwärtigen Wasserkammer in die 
vordere dampfführende Kammer wird durch den Unter- 
schied der specifischen Gewichte der die Kammern füllenden 
Medien bewirkt. Der Vorgang könnte daher mit dem Ab- 
fliessen von Wasser aus einem hochgelegenen Gefäss in 
die Luft verglichen werden. Besitzt ein solches Gefäss 
eine senkrechte Abfalleitung von durchaus gleicher Weite, 
so strömt das Wasser unten mit der Geschwindigkeit r = 


\- 2gh aus. Wird die Rohrleitung aber an irgend einem 
Punkte oberhalb der Mündung angebohrt, so strömt bei 
der entstandenen Oeffnung keineswegs auch Wasser aus; 
ganz im Gegentheil, es wird Luft eingesogen und so auch 
bei jeder etwa noch höher angebrachten Oeffnung. Erst 
wenn der untere Querschnitt verengt wird, so dass 
Druck in die Leitung kommt, strömt bei den unteren 
Oeffnungen Wasser aus. Sobald aber die Summe der 
offenen Querschnitte den Querschnitt des Zuleitungsrohres 
übersteigt, findet eine Umkehrung des Stromes, ein Ein- 
saugen statt. So liesse sich also die genaue Höhenlage 
der Umkehr bestimmen. Sie tritt in jenem Horizontal- 
schnitt der Wasserkammer ein, für welchen der Gesammt- 
querschnitt der darunter liegenden Rohre grösser als ihr 
eigener wird. 

Endlich hat mich aber zu meiner Ueberzeugung die 
aufmerksame Beobachtung der Vorgänge des Umilaufes bei 
meinen Glasmodellen gebracht. 

Diese Bemerkungen beziehen sich auf alle Wasser- 
rohrkessel, mögen dieselben dem Zweikammer-, Einkammer- 
oder Kapselsystem angehören. Ich will zunächst zeigen, 
dass zwischen Zweikammer- und Einkammerkessel gar 
kein grundsätzlicher Unterschied besteht. Stellt man sich 
zu diesem Zwecke etwa einen Zweikammerkessel vor, dessen 
Rohre vorn und hinten verschiedene Weite besitzen, so 
wäre das schematische Bild wie in Fig. 3 gezeichnet. Die 
wünschenswerthen Umlaufrichtungen sind durch Pfeile an- 
gegeben. Der Oberkessel habe dieselbe Neigung wie die 
Rohre. Wird nun dieses Bild in der Mitte um die Achse X X 
so zusammengeklappt, dass die Hälften auf einander fallen, 


Fig. 4. 


so entsteht das folgende Bild (Fig. 4). Die engen Rohr- 
stücke sind nun zu Einlageröhrchen geworden, die eine 
Kammerwand zur Scheidewand in der Wasserkammer des 
Einkammerkessels. Im Oberkessel laufen nun aber zwei 
einander entgegengesetzte Strömungen. Damit diese sich 
nicht stören oder sich gegenseitig aufheben, muss der Ober- 
kessel, wenn ein Umlauf darin stattfinden soll, in zwei 
Theile getrennt werden. Diese Theilung kann etwa durch 
eine Querwand geschehen, wie es die Düsseldorf-Ratinger 
Röhrenkesselfabrik Dürr und Co. in Ratingen, Willmann 
in Dortmund, ausführt; oder es können zwei Oberkessel 
angeordnet werden, von denen jeder nur mit einer Kammer- 
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seite in Verbindung steht; oder es kann ein Rohr ein- 
gelegt werden, wie es Dürr, Gehre und Co. in Mödling 
ausführen. Diese Theilung des Oberkessels ist aber eine 
Nothwendigkeit, die in der Bauweise begründet ist. Manche 
Firmen glauben dadurch etwas Besonderes geleistet zu 
haben und kündigen ihre Kessel als Umlaufkessel mit 
räumlich von einander getrennten Wasser- und Dampf- 
wegen an. Es ist aber nun begreiflich, dass diese räum- 
liche Trennung durchaus nichts Besonderes bedeutet, son- 
dern vielmehr geradezu ein Erforderniss ist. Bei den 
Einkammerkesseln ist aber der Querschnitt der Wasser- 
und Dampfwege in den Rohren, bei gleichem Durchmesser 
derselben, wesentlich enger als bei Zweikammerkesseln, und 
dies ist wohl zu beachten. 

Endlich will ich auch noch die Kapselkessel in den 
Kreis meiner Betrachtung ziehen. Kapselkessel (Fig. 5) 
bestehen aus einem Oberkessel und einem darunter liegenden 
Röhrensystem. Die Rohre sind unter einander durch 
Köpfe, und diese wieder durch Kapseln verbunden. Die 
obersten Köpfe sind durch mehrere Rohre mit dem Ober- 
kessel verbunden, während die unteren Köpfe durch ein 
Querrohr vereinigt und durch ein weiteres Rohr ebenfalls 
mit dem ÖOberkessel in Verbindung stehen. Ebenso wenig 
wie bei den schon betrachteten Anordnungen kann hier 
vorausgesetzt werden, dass ein lebhafter Strom durch alle 
Rohre in gleicher Richtung und 
durch die vordere und hintere 
Verbindung den Öberkessel durch- 
ziehe. Auch hier muss daher eine 
Rückkehr des Wassers in dem 
Röhrenbündel angenommen wer- 
den. Bei einem solchen Kessel 
ereignete 
sich gelegentlich eines in Oester- 
reich vorgenommenen Versuches 
folgendes Vorkommniss: Während 
des Versuches sank plötzlich das Wasser im Wasser- 
standsglas und verschwand ganz aus dem Glase. Trotz 
eifrigen Nachspeisens dauerte es geraume Zeit, bis der 
Wasserspiegel im Glase wieder sichtbar wurde. Dann 
aber stieg das Wasser ebenso schnell, als es früher gefallen 
war, wieder über das Glas hinaus und der Oberkessel war 
voll Wasser. Dieses merkwürdige Spiel, das sich mehrmals 
wiederholte, machte natürlich die Fortsetzung des Ver- 
suches unmöglich. Doch kann der geschilderte Vorgang 
leicht erklärt werden, wenn man bedenkt, dass die Wege 
durch die Kapseln sowohl für Dampf und Wasser ausser- 
ordentlich gedrosselt sind. Beim gleich- und regelmässigen 
Betrieb läuft der Strom im Röhrenbündel und durch den 
Öberkessel um. Wird in diesen nun gespeist, so fällt so- 
fort das kalte Wasser wie Blei in die unteren Rohre, in 
welchen nun plötzlich die Dampfentwickelung, damit aber 
auch der Umlauf zum Stillstand kommt. Der Strom be- 
wegt sich nur noch in den oberen Rohren, die wenigen 
Dampfblasen, die sich in den unteren Rohren bilden, 
setzen sich an irgend einer Stelle fest und finden keine 
Gelegenheit, sich dem oben umgehenden Strom anzu- 
schliessen oder in denselben einzutreten. Findet nun eine 
plötzliche Abkühlung etwa in Folge Oeffnung der Feuer- 
thür statt, so condensiren sofort die angesammelten Dampf- 
blasen und das Wasser sinkt plötzlich aus dem Oberkessel. 
Wird nun etwa wieder gespeist, so wiederholt sich der 
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Vorgang, bis endlich eine grössere Dampfblase das Wasser 
in den Oberkessel zurückwirft und den ursprünglichen 
Kreislauf wieder herstellt. 

Anı Schlusse möchte ich nochmals ausdrücklich her- 
vorheben, dass es mir einzig und allein um die Darstellung 
der Umlaufvorgänge ohne Rücksicht auf den Einfluss der- 
selben auf sparsamen Betrieb, Dauer der Kessel u. s. w. 
zu thun war. Auch bedeuten die beigefügten Figuren 
keineswegs Kessel bestimmter Typen und bestimmten 
Fabrikates, sie waren mir nur als schematische Bilder zur 
Darstellung meiner Ansichten dienlich. 

Wenn ich nun endlich das Ergebniss meiner Unter- 
suchung zusammenfasse, so kann ich dies in folgendem 
Satze thun: Ein regelmässiger lebhafter und gleichgerichteter 
Umlauf in allen Röhren eines Wasserrohrkessels ist nur dann 
möglich, wenn — geringe Rohrneiygung und mindeste Bean- 
spruchung des Kessels vorausgesetzt — der Gesammtquer- 
schnitt des Rohrbündels um nicht mehr als die Hälfte des 
sonst engsten Querschnitts grösser bemessen ist. Der Um- 
luuf kann aber unter normalen Umständen und bei den ge- 
bräuchlichen Rohrneigungen nur dann sicher erzielt werden, 
wenn der Gesammtquerschnitt durch die Rohre überhaupt 
der engste des Kessels wird. 


Mitnehmereinrichtung für maschinelle 
Streckenförderung. 


Mit Abbildungen. 


Der dem Bergwerksdirector Stolz in Salzbrunn unter 
Nr. 64124 patentirte Mitnehmer für maschinelle Strecken- 
förderung, deren Anfertigungsrecht der Wilhelmshütte, 
Actiengesellschaft für Maschinenbau und Eisengiesserei in 
Eulau und Waldenburg in Schlesien, übertragen worden 
ist, dürfte in Verbindung mit dem vom Erfinder ver- 
besserten Systeme der maschinellen Streckenförderung mit 
schwebendem Seil ohne Ende!, geeignet erscheinen, die 
bisher fast allgemein angewendeten Kettenförderungen zu 
verdrängen und dem Bergbau grosse Summen in der An- 
lage und im Betriebe von maschinellen Streckenförderungen 
zu ersparen, wie aus den Veröffentlichungen in Nr. 93 
Jahrg. 1891 der berg- und hüttenmännischen Zeitung Glückauf 
ın Essen hervorgeht. 

Während beispielsweise die als Muster geltenden 
Kettenförderungen der fiscalischen Steinkohlengrube von der 
Heydt bei Saarbrücken, und zwar diejenige im Burbach- 
stollen für das Meter Förderstrecke 45,5 M., diejenige im 
von der Ileydistollen 25,4 M. Anlagekosten verursachten, 
stellten sich die Anlagekosten der Seilförderung auf David- 
grube bei Conradsthal auf nur 7,3 M. für das Meter. 

Die reinen Förderkosten betragen bei der Kettenförde- 
rung im Burbachstollen 3,2 Pfg. für die Kilometer-Tonne, 
bei derjenigen im von der Heydtstollen 2,5 Pfg. für die 
Kilometer-Tonne, während sie bei der Seilfürderung der 
Davidgrube, welche bis jetzt kaum zur Hälfte ausgenutzt 
wird, und die gegenwärtig das ungeführe Förderquantum 


' Vgl. die Abhandlung von Stolz: „Die neue Förder- und 
Verladeeinrichtung auf den G. v. Kramsta'schen Gruben bei 
Konradsthal in Niederschlesien“ Bd. 39 S. 75 u. ff. der Zeit- 
schrift für das Bery-, Hütten- und Salinenwesen im preussischen 
Staate, 


des Burbachstollens und etwa !/; des von der Heydtstollens 
bewältigt, nur 2,096 Pfg. für die Kilometer-Tonne be- 
tragen. Es werden also auf Davidgrube gegen die Ketten- 
förderung im Burbachstollen 34,5 Proc., gegen diejenige 
im von der Heydtstollen 16,16 Proc. an reinen Betriebs- 
kosten und mit Rücksicht auf Verzinsung und Amortisation 
des Anlagekapitals gegen die Kettenförderung im Burbach- 
stollen 56,25 Proc. und gegen diejenige im von der Heydt- 
stollen 19 Proc. erspart. 

Im Hinblicke darauf, dass, soweit bekannt, alle anderen 
im Betriebe befindlichen Kettenförderungen theurer arbeiten 
als die erwähnten im von der Heydtstollen und Burbach- 
stollen, kann es keinem Zweifel unterliegen, dass in Zu- 
kunft die Kette dem Seile bei der maschinellen Strecken- 
förderung den Vorrang einräumen muss. 

Mit Zunahme der Schachttiefen und der Ausdehnung 
der Grubenbaue steigern sich die Schwierigkeiten bei Ver- 
wendung von Ketten erheblich, während das Seil bequem 
in die entlegenen Grubenabtbeilungen geführt werden kann. 

In den Brüxer Braunkohlengruben dient das ursprüng- 
lich nur zur Förderung bestimmte Seil ohne Ende heute 
gleichzeitig mehreren Zwecken; man schaltet je nach Be- 
darf eine Zweigförderstrecke, eine Pumpe, einen Förder- 
haspel, einen Ventilator u. s. w. ohne Schwierigkeit und 
besondere Vorrichtungen in das Förderseil ein und benutzt 
somit letzteres nebenbei zur Kraftübertragung. 

Wenn trotzdem die Kettenförderungen bisher beliebter 
sind als die Förderungen mit Seil, so liegt dies hauptsäch- 
sich in der grossen Bequemlichkeit, welche die Ketten- 
förderungen bieten, und sodann daran, dass ein zweck- 
entsprechendes Seilschloss gefehlt hat. 

In wagerechten Strecken werden die Fördergefässe 
von der schweren Kette ohne Gabel mitgenommen und 
beim Durchfahren von Curven ist kaum Aufsicht nöthig, 
da der auf die doppelte schiefe Ebene gebrachte Wagen 
selbsthätig die Curven durchläuft und sich dann freiwillig 
wieder unter die Kette zum Weitertransport begibt. 
Anders ist dies bei den Seilförderungen. Hier muss immer 
eine feste Verbindung zwischen Fördergefäss und Seil meist 
durch Handarbeit erfolgen, was theuer ist und wodurch 
die Seile erheblich abgenutzt werden. Das Durchfahren 
von Curven bedingt besondere Vorrichtungen, da ein selbs- 
thätiges Durchfahren von Curven mit schwebendem Seil 
ohne Ende nach dem Muster von Kettenförderungen ohne 
eine andere Vorrichtung, als Heben und Ablenken des 
Seiles, bisher nicht erreicht worden ist. 

Der Stolz’sche Apparat bewirkt das Lösen des Förder- 
gefässes vom Seile, das freie Durchfahren der Curven oder 
eingeschaltener Anschlagspunkte und das Wiederanschlagen 
des Wagens an das Seil am Ende der Curven ohne mensch- 
liche Beihilfe, selbsthätig. Der Verschluss zwischen Wagen 
und Seil, welches glatt ist und keine Seilknoten besitzt, 
wird dabei gleichzeitig um so fester, je grösser die Last 
bezieh. die zu überwindenden Steigungen oder das Gefälle 
werden. 

Das in den Fig. 1 bis 6 dargestellte Seilschloss be- 
steht aus folgenden Theilen: 

Die mit dem Fördergefässe in feste Verbindung zu 
bringende Stütze a a, oder aaa; trägt in gewünschter 
Höhe über der oberen Wagenkante den Bund 5 und darüber 
den herzförmigen Stein d. Zwischen b und d befindet sich 
leicht drehbar um a der Ausleger ee, mit den Ausfräsungen f 
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und fı und dem gebogenen Zinken g. Der auf e ruhende 
Körper h besitzt zwei in f und f, eingreifende Nasen i 
und k und endigt in dem geschweiften Zinken m, welcher 
dem Zinken g gegenübersteht und mit letzterem einen 
der zu verwendenden Seilstärke entsprechenden Spalt bildet. 
Der Körper h ist herzförmig ausgeschnitten und nimmt 
den Stein d auf, dessen vordere Ecken v und r, durch 
die Spiralfeder l? in immerwährender Berührung mit der 
Fläche xw des Körpers h erhalten werden. Die Deckplatte n 
mit Schraube o schliesst den Mechanismus nach oben ab. 

Die Wirkung des Apparates ist folgende: Das zwischen 
den Zinken g und m niedersinkende Betriebsseil legt sich 
auf den Ausleger e und bewirkt durch Reibung sofort 
eine Bewegung des letzteren in der Richtung des Seilzuges. 
Hierdurch wird durch die Nasen ; und k ebenfalls der 
Körper h um den festen Stein d gedreht, wodurch in Folge 
der vorspringenden Winkel v oder v, gleichzeitig eine Ver- 
schiebung des Körpers kh auf e und dadurch eine Verenge- 
rung des Seilspaltes zwischen g und m stattfinden muss. 


Fig. 3. 
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Hierbei wird das Seil festgeklemmt und gleichzeitig etwas 
geknickt. 

Soll das Seil gelöst und aus den Zinken entfernt 
werden, so ist nur ein Zurückführen des Auslegers e in 
die Normalstellung erforderlich, was das Seil dadurch 
selbsthätig ausführt, dass man die Förderwagen den Scheitel- 
punkt. einer doppelten schiefen Ebene oder im Gefälle eine 
Bremse passiren lässt, unter gleichzeitiger Hochführung 
des Förderseiles. Sobald nämlich der Scheitelpunkt oder 
die Bremse überschritten werden, nimmt der Förderwagen 
mit dem Seilschlosse eine grössere Geschwindigkeit als das 
Seil an, wobei der Ausleger e mit h in die Normalstel- 
lung geführt, der Spalt gm aber durch die Feder ! ge- 
öffnet wird und nunmehr das Seil, vom Drucke befreit, 
leicht herausspringt. 

Das Seilschloss ist: doppelt wirkend, weshalb es in 
Steigung oder Gefälle mit gleicher Zuverlässigkeit wirkt, 
auch Uebergänge der Förderbahnen in Steigung oder Ge- 
fälle werden sofort von ihm aufgenommen, so dass sich 
ein einmal angeschlagener Wagen von dem betreffenden 
Seilpunkte nicht entfernt. 

Die Drehung des Seilschlosses ist beschränkt und be- 


trägt nach jeder Richtung etwa 12° bei gleichzeitiger Ver- 
engerung des Zinkenspaltes gm um etwa ð mm. In dieser 
geringen Drehbarkeit liegt die Bedingung für das selbs- 
thätige Durchfahren starker Curven. Der Ausleger e wird 
vor dem Herausspringen des Seiles stets in die Normal- 
stellung zurückgeführt. Durch die Stösse beim Durch- 
fahren der Curven kann der Ausleger aber niemals so er- 
heblich hiervon abgelenkt werden, dass das Betriebsseil 
nicht mehr von den seitwärts gebogenen Zinken erfasst 
würde. Das Seil wird stets in dem Spalte niedersinken 
und dadurch von neuem den Schluss des Apparates be- 
wirken. — Das Schloss versagt nicht und hat sich schon 
seit Monaten praktisch bewährt. 

In der grossen Verschiebbarkeit des Zinkens g gegen 
ın liegt das Schutzmittel gegen die Abnutzung der gleitenden 
Theile des Körpers A an den Winkeln des Steines d und 
der Zinken g und m. Da letztere in ihrem unteren Theile 
0,5 bis 1 mm weiter entfernt sind, als die Seilstärke be- 
trägt, so kann eine Abnutzung der gleitenden Theile bis 
zu 4 mm eintreten — wozu eine sehr lange Zeit erforder- 
lich ist — ehe ein Versagen eintritt. 

Alle Theile des Schlosses sind leicht auswechselbar. 

Durch die vereinigte Anwendung der Seilförderung 
und des Seilschlosses erzielt man somit die Bequemlichkeit 
der Kettenförderungen und hat gegen letztere die Billig- 
keit der Anlagen und der Betriebskosten voraus. Die 
letzteren werden sich sogar gegen die bisher erzielten noch 
durch die verminderte Bedienung bezieh. Wartung in den 
Curven ermässigen lassen, so dass selbst der Umbau von 
Kettenförderungen in Seilförderungen als wirthschaftlich 
angesehen werden wird. 

Die Wilhelmshütte in Waldenburg in Schlesien baut 
Seilförderangen nach dem von Stolz verbesserten System 
und hat, wie Eingangs erwähnt, das Recht der Anferti- 
gung und der Licenzertheilung des patentirten Seilschlosses 
erworben. 


Steinbrecher. 
Mit Abbildungen. 


Breuer’s Sectorator. Einige Verbesserungen, welche 
die weitere Zwischenzerkleinerung überflüssig machen sollen, 
und der Umstand, dass ein leicht ersetzbarer Theil der 
Lagerdeckel als Bruchstelle ausgebildet ist, zeichnen den 
Sectorator von H. Breuer und Co. in Höchst (D. R.P. 
Nr. 52764) aus, mittels dessen man so fein brechen kann, 
wie auf einem gewöhnlichen Walzwerke. 

Die Construction der Maschine ist aus Fig. 1 ersicht- 
lich. Der gerade Brechbacken ist mit dem soliden Rahmen 
fest verbunden, während der bewegliche aufgehängte Sector 
sich gegen die feste Backe theilweise abwälzt und so die 
Zerkleinerung des dazwischen befindlichen Materials be- 
wirkt. Die Anordnung der beiden Brechbacken bildet 
einen ziemlich spitzen Winkel, wodurch grössere Stücke 
leicht gefasst und der Brechspalte zugeführt werden, wäh- 
rend bei gewölbten Brechbacken insbesondere grössere 
Stücke nach oben ausweichen können. Die Spaltweite der 
Brechbacken ist durch einen Anzugkeil auch während des 
Betriebes verstellbar, so dass beliebige Korngrösse bis zu 
grobem Pulver erzielt werden kann. Je nach der Fein- 
stellung wird in dem zerkleinerten Material ein entspre- 
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chendes Quantum Mehl enthalten sein, welches abgesiebt 
wird und den Mahlgängen nicht mehr zugeführt zu werden 
braucht. Alle Kniegelenke bestehen aus Stahl und die 
Lager des Excenters aus Rothguss. Die hintere gusseiserne 
Bruchplatte am Excenter entspricht einem kleineren Quer- 
schnitte als irgend ein anderer auf Druck beanspruchter 


Fig. 1. 
Breuer’s Steinbrecher. 


Theil der Maschine. Im Falle eines Bruches ist diese Guss- 
platte bequem und rasch auswechselbar. 

Beim Zerkleinern von Thomasschlacken werden die 
Maschinen mit flachen Spiralfedern an Stelle der Bruch- 
platte angeordnet, die ein Ausweichen des beweglichen 
Brechbackens ermöglichen, so dass ein Bruch in Folge 
der in der Schlacke vielfach enthaltenen Stahltheile aus- 
geschlossen ist. 

Die Case and Redfield Machinery Company in Brooklyn 
benutzt zum Betriebe den Wasserdruck. Wie Fig. 2 zeigt, 
geht der Betrieb in üblicher Weise von einer Riemen- 
scheibe aus, die Betriebswelle ist durch einen Kurbelzapfen 
und eine ziemlich schwere Zugstange mit der Plunger- 
pumpe E verbunden, welche ihre Wirkung auf den Kolben 
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Fig. 2. 
Steinbrecher mit Wasserdruck 


der P’resspumpe F und weiter in gewöhnlicher Anordnung 
durch B und H auf das zu bearbeitende Gestein über- 
trägt. Zur Rückwärtsbewegung dient ein Gummipuffer 
oder eine Rankenfeder, welche sich bei K befindet. Die 
Schraube R gestattet, den Fassungsraum des Haupteylin- 
ders etwas zu ändern, was zur Folge hat, dass sich der 
Brechbacken H enger oder weiter stellt, je nach der Korn- 
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grösse des Brechmaterials. Ein Sicherheitsventil mit Hebel- 
belastung schützt gegen Brüche; zum Nachfüllen etwa ver- 
loren gegangenen Wassers und zum Ablassen angesammelter 
Luft dient ein Nachfüllvrentil. Das Nachfüllventil soll an- 
geblich wenig in Anspruch genommen werden; wir sind 
der Ansicht, dass wegen der immerhin rohen Arbeit und 
wegen des unvermeidlichen scharfen Staubes ein starker 
Verschleiss der Dichtungen stattfinden wird und Repara- 


turen häufig erforderlich sein werden. 


Neuere Fräsemaschinen. 
Mit Abbildungen. 


Die Arbeitsgeschwindigkeiten fein gezähnter Fräser. 


R. R. Lister in Keighley hat in einer Verhandlung 
der Manchester Association of Engineers über die Arbeits- 
bedingungen fein gezähnter Fräser gesprochen, welches 
nach Industries, 1891 Bd. 11 * S, 554, bezieh. Engineering, 
Bd. 53 *8. 27, in Kürze mitgetheilt werden soll. 

Die Cylinder-, Mantel- oder Kolbenfräse (Fig. 1 und 2) 
wirkt ausschliesslich mit den am Cylinderumfang vor- 


Fig. 1. Fig. 3. 


P» 


Fig. 4. 


handenen geraden oder gewundenen Fräsezähnen, wobei 
die Schaltbewegung der Schnittrichtung genau gegensätz- 
lich verläuft und der Span mit gleicher Geschwindigkeit, 
aber in einer von Null ansteigenden Stärke abgehoben wird. 
Nur bei vollem Eingriff der Cylinderfräse in einer 
dem Fräserdurchmesser entsprechenden Schlitzweite nimmt 
die Spandicke von Null zu und wieder bis Null ab. 
Dagegen wirkt die Stirnfräse (Fig. 3 bis 7) ent- 
weder ausschliesslich mit den radial stehenden Fräse- 
züähnen der einen oder der beiden Stirnflächen zugleich, 


oder mit den Zähnen der Mantelfläche in der vorher be- 
schriebenen Art. In der in Fig. 3 dargestellten Angriffs- 
weise steht die Schaltbewegung zur Schnittrichtung an- 
nähernd winkelrecht, wobei die abgehobenen Späne nur 
bei tangentialem Schnittangriff von Null aus zunehmende 
Stärke erhalten. 

Es wird daher bei theilweisem Eingriffbogen und 
einer zur Achsenebene der Fräse symmetrischen Anlage 
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des Werkstückes ein stärkerer Andruck beim Schnittbeginn 
unvermeidlich sein, welcher nur durch Feinheit der Zahn- 
theilung oder durch geringere Schaltbewegung abgemindert 
werden kann. Uebrigens steht bei gewöhnlichen einseitigen 
Stirnfräsen nur ein kurzer Theil der Mantelzähne im Ein- 


Fig. 8. 


griff, so dass bei denselben die Ecken dieser Fräsezähne 


sehr stark in Anspruch genommen und bald stumpf 


werden. Die Wirkung der reinen Stirnfräse ist nur dann 
eine vollkommene, wenn die Schaltbewegung mit der Achs- 
richtung der Fräse zusammenfällt, also wenn der Haupt- 


druck in der Achsrichtung liegt. Sonst fällt den Stirn- 
'zähnen nur eine nebensächliche, glättende Arbeitswirkung 
zu, während die Hauptarbeit von den Mantelzähnen ver- 
richtet wird. 


Die Zähne dieser Fräsen werden nur an den schmalen | 


Tafel 1. 
Cylinderfräse in Schmiedestücken. 


Fräse- j Schnitt- ee 
durch- ng Umlaufszahl geschwin- P ir e f 
messer in „reite |in Minuten| digkeit [!Ur! Umlau 


€ 
AT 
a 


mm 


Schnittgeschwin- 

digkeit . 165—300 | 165 90 
Vorschub füreine 

Umdrehung 

der Fräse . 0,33—0,4 | 0,8—0,4 | 0,21 |0,21—0,20 


z 28 
Ega] =E 27g 
Werkstück sSE) RE 35 F 
Su R- ag ET a 
ita u Wut or. 
[= a- E- 


Weicher Stahl . 
Schroppen | 
Schlichten f ' 


Stahlschienen 3,6 
Schmiedeeisen \ 96 
Federkasten ' 
Gusstahl | 

Achsgabeln J 6,35 
Schmiedeeisen | 

Muttern 1,58—3,18; — | 30 240 112,7 
Rothguss \ 

Weicher Rothguss . 3,18 — | 90 180 160 
Gusseisen er — | 95 100 l12 


Schieberkastendeckel f 


Rückenflächen angeschliffen, wobei das Schmirgelschleifrad 


die in Fig. 5 bis 8 gezeichnete Anlage erhält, während die 
Einspannung der verschiedenen Feinzahnfräsen in die Schleif- 
maschine in Fig. 9 bis 12 zur Darstellung gebracht ist. 

Wichtiger sind die Arbeitsergebnisse, welche von 
J. C. Park der North London Eisenbahnwerkstätte mit- 
getheilt sich finden und die in der nebenstehenden Taf. 1 
zusammengestellt sind. 

Auf Grund dieser und anderer Erfahrungen ist Taf. 2 
zusammengestellt, in welcher für verschiedene Cylinder- 
fräsen in Maschinenstahl arbeitend die Umlaufszahlen, die 
Schnitt- und Schaltgeschwindigkeiten in angenäherten und 
abgerundeten Werthen angegeben sind. Hieraus erkennt 
man leicht, dass die Schnittgeschwindigkeit mit ab- 
nehmender Eingriffstiefe etwas zunimmt und mit zu- 


Die Schaltung 
ist nur für das Schlichten etwas verstärkt, sonst ist die 
auf je eine Fräseumdrehung entfallende Schaltung bei 
starken Fräsen selbstverständlich auch stärker, während 
der geradlinige minutliche Vorschub bei den schwachen 
Fräsen grösser wird. So wird für 25 mm Schnittbreite 
für die Fräsen 19 bis. 64 mm Durchmesser bei einer ent- 
sprechenden Eingriffstiefe von 2,4 bis 8 mm für die minut- 
lichen Umlaufszahlen von 230, 170, 130, 116, 87 und 71 
der Vorschub für eine Fräserumdrehung 0,25 bis 0,5 mm 
betragen, so dass eine minutliche Vorrückung von 57,5 mm 
bis 35,5 mm entsteht, wobei aber zu beachten ist, dass 
die Eingriffstiefe 2,4 und 8 mm beträgt, so dass eigent- 
lich das Product beider Grössen ins Verhältniss gebracht 
werden müsste. 


nehmender Schnittbreite stark abnimmt. 
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Tafel 2. 
Cylinderfräse in Stahl. 

E Umlaufszahlen in 1 Minute Schnittgeschwindigkeit in mm/geo, ` | Schaltung 
ERE Eingriffstiefe für Schnittbreiten in mm für Schnittbreiten in mm für eine 
B 2g eTe a O IE a E ee a ne - | j Umdrehung 

z 625 | 125 | 25 | 50 | 6,25 | 125 | 2 | 50 | 100 | mm 

mm mm mm Jaa | 

12,7 360 | 330 | — 240 | 220 | — | 
ne i0 1,60 400 | 365 | 335 | _ = || 265 | 245 | 235 | _ E o2 
0,8 440 | 400 | 365 290 | 265 | 245 | 
Schlichten 480 440 400 320 290 265 i 0,3 
19 240 220 — 240 220 — h 
ii i 2,4 ə80 | 255 | 230 | _ | 20 | 255 | 230 | _ _ 0,25 
12 300 | 275 | 250 300 | 275 | 250 | 
Schlichten 320 290 265 320 290 205 0,33 
25 180 165 — — 240 220 = — | 
954 g0 3 200 185 170 150 FR 265 248 225 200 4 0,28 
> 1,5 220 200 185 165 290 209 250 220 | 
Schlichten 240 220 200 180 320 290 265 240 0,37 
32 145 130 120 — 240 215 200 — \ 
e N ao 6 160 | 150 | 130 | 120 | _ Į 265 | 250 | 215 | 20 | _ IM 03 
ARE 2 175 | 160 | 145 | 130 275 | 265 | 240 | 220 N 
Schlichten 190 | 175 | 160 | 145 316 | 290 | 265 | 240 | 04 
38 120 | 110 | 100 | 92 240 | 220 | 200 | 185 | 
381 120 10 130 120 108 96 = 260 240 215 195 o 0,36 
: 5 140 130 116 106 280 260 230 215 
Schlichten 160 150 130 120 320 300 260 240 0,48 
25 95 88 80 12 98 256 235 215 195 145 | 
50,9 160 12 100 92 84 15 60 265 245 225 200 160 0,4 
50, 6 105 | 96 | 87 | s80 | 64 | 250 | 255 | 235 | 215 | mm | 
Schlichten 120 108 100 90 72 320 290 265 240 195 0,56 
32 75 70 64 58 47 250 234 215 195 155 | 
63.6 900 16 80 14 68 60 49 265 245 225 200 165 0,5 
8 85 | 77| n | 6e | sı I 0 | 256 | 235 | 215 | 170 I 
Schlichten 95 88 80 12 58 320 290 265 240 195 0,68 
So wird das Verhältniss der Spanvolumen vorstellen, welche erst 
i 57,5.2,4 = 137 bezieh. eine Vergleichung ermöglichen. Durch eine stärkere Schal- 
35,5.8 = 284 tung wird naturgemäss auch der Druck auf den einzelnen 
Tafel 3. 
Stirnfräse mit Mantelzähnen. 
Aeusserer || yensserer | Schbmitt- | Gusseisen | Maschinenstabl | 4 Gusstahl 
aSa Umfang An gr iff n* p** j *** n* p** „rer n* o** rt 
Anfräsen 36 180 1,5 29 145 1,0 24 120 0,8 
95 300 !/a Durchmesser 40 200 2,0 32 160 1,2 26 130 1.0 
Schlichten 45 225 3,0 36 180 2,9 30 150 2,0 
Anfräsen 29 195 2,0 23 155 1,2 19 125 1,0 
127 400 116 Durchmesser 32 215 2,5 26 175 1,5 21 140 1,25 
Schlichten 36 240 4,0 29 195 3,0 24 160 2,25 
Anfräsen 24 200 2,25 19 160 1,4 16 130 1,2 
160 500 116 Durchmesser 27 220 3,0 21 175 1,7 18 150 1,5 
Schlichten 30 250 5,0 24 200 4,0 20 170 3,0 
Anfrüsen 19,5 195 2,8 15,5 155 1,6 13 130 1,4 
190 600 ie Durchmesser 21 210 3,9 17,5 175 2,0 15 150 1,8 
Schlichten 25 250 6,0 19,5 195 4,5 16,5 165 3.5 
Anfräsen 16,3 190 3,0 12,8 150 1,8 11,1 130 1,6 
223 700 116 Durchmesser 18,0 210 4,0 14,6 170 2,5 12,8 150 2,2 
Schlichten 21,4 250 7,0 16,7 195 8,0 13,7 160 4,0 
Anfräsen 14 190 3,9 11 145 2,0 9 125 1,8 
254 800 !hs Durchmesser 16 210 5,0 12 165 2,7 10 145 2,5 
Schlichten 18 240 8,0 14 190 6,0 12 160 5,0 
Anfräsen 12,7 190 4,0 9,7 145 2,2 8,3 125 2,0 
286 900 Ihe Durchmesser 14,0 210 6,0 10,7 160 3,0 9.7 145 2,8 
Schlichten 16,0 240 9,0 12,7 190 7,0 10,7 160 6,0 
Anfräsen 11,4 190 4,9 8,7 145 2,4 7,8 125 2,2 
318 1000 116 Durchmesser 12,5 210 7,0 9,6 160 3,5 8,4 140 3,3 
Schlichten 14,1 235 10,0 11,4 190 8,0 | 96 160 7,0 
. Anfräsen 10,4 190 9,0 8,0 145 2,6 6,8 125 2.5 
350 1100 Ihe Durchmesser 11,5 210 8,0 8,7 160 4,2 7,6 140 4.0 
Schlichten 12,5 230 11,0 10,4 190 9,0 8,7 160 8,0 


* Umlaufszahl für 1 Minute. 


** Schnittgeschwindigkeit in mM/sec. *** Schaltung für einen Umlauf in mm. 
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Fräsezahn wachsen, welcher durch verschiedene Verhält- 
nisse, wie Schneidwinkel, freie Zahnlänge, Schärfe der 
Schneidkante, Härte und Materialfestigkeit, Schnittgeschwin- 
digkeit, Erwärmung u. s. w. seine Begrenzung findet. 

Ueber die Geschwindigkeiten der Stirnfräsen mit Mantel- 
zähnen oder richtiger über Mantelfräsen mit geringer Schnitt- 
weite und Schlichtwirkung der Stirnfläche gibt Taf. 3 einigen 
Aufschluss. 

So schwankt die Geschwindigkeit für die Bearbeitung 
von gewöhnlichem Maschinenstahl und bei einer Eingriffs- 
tiefe von 175 bis 160 mm/sec., während für die gleichen 
Verhältnisse die Umfangsgeschwindigkeit beim Schlichten 
von 200 bis 190 mm beträgt. Für die Gesammtleistung 
ist wieder das minutlich gelieferte Spanvolumen maass- 
gebend bezieh. das Product aus Schnittbreite, Schnittiefe 
und minutliche Schaltung. 


=— d = 


Für die Schnittbreite 0,5 d, die Schnittiefe 16 


0,0625 d und die Schaltung „? stellt sich für die beiden 
Stirnfräsen «/ = 160 und d; = 320 mm gelieferte Span- 
volumen in folgenden Verhältnissen 


2. d?’n db 


= di ? h 2i 
oder tT (z re 
und da nach Taf. 3 
dy _ I 
7 = 2% beieh. "= zy = 0,46 
A; 3,0 
und T = 1,7 oa 2 


angenommen ist, so folgt 
x = 4.0,46.2 = 2,76 

als das Verhältniss der Spanleistungen zwischen beiden 
Fräsen. Die grosse Fräse liefert daher annähernd das drei- 
fache Spanvolumen von jenem der kleineren Fräse. 

Werden aber bloss die gelieferten Arbeitsflächen in 
Betracht gezogen, wie es beim Schlichten der Fall ist, so 
liefert die Taf. 3 das Verbältniss 


Die Schlichtleistung der grossen Fräse ist daher an- 
nähernd nur das Doppelte von jener der kleineren Stirn- 
frise. 

Nach Engineering, 1891 Bd. 52 * S. 395, sind die höchsten 
erreichbaren Geschwindigkeiten angegeben, welche beim 
Schlichten von 


Stahl 228 ınm Sec. 
Schmiedeeisen 305 
Gusseisen . 457 
Rothguss 533 
Messing 610 


in Verwendung gelangen können, welche aber für das 
Schroppen auf die Hälfte herabzusetzen wären. 

So sind für Cylinderfräsen von Durchmessern über 
152 mm als brauchbare Arbeitsgeschwindigkeiten angeführt: 


Schnittgeschwindigkeit Schaltung 


in mM/See. in mm/Min. 
Für Stahl. 182 12,7 
a Schmiedeeisen . 244 25,4 
„ Gusseisen 305 42,0 
„ Rothguss 610 67,0 


während im gewöhnlichen Werkstattbetrieb die folgenden 


Geschwindigkeiten als höchst zulässig bezeichnet werden. 
Dinglers polyt. Journal Bd. 285, Heft 11. 1892/11. 
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Schmiedeeisen 

Weicher Stahl 

Zäher Rothguss . ; 
Gusseisen (Zahnräder) . 
Hartes feinkörniges Gusseisen 
Rothguss ec d 
Stahlstäbe . 


Eine Cylinderfräse von 101 mm Durchmesser und 
305 mm Länge wurde mit grosser und kleiner Schnitt- 
geschwindigkeit, kleiner und grosser Eingriffstiefe, starker 
und schwacher Schaltung in derselben Fräsemaschine und 
bei gleichbleibender Schnittbreite von 267 mm auf die 
minutliche Leistung in Spanvolumen geprüft. Das Er- 
gebniss war folgendes, wenn b.h(n/)= V das minutliche 
Spanvolumen darstellt: 

267.8.(33) = 70488 bezieh. 

267.9,5.(16) = 40584 cbmm, 
wobei die Schnittgeschwindigkeit 213 bezieh. 96,5 mm be- 
tragen hat, wobei das Rädervorgelege bei kleiner Schnitt- 
geschwindigkeit eingerückt wurde. 

Sollen nun in einer Fräsemaschine ohne Rädervorgelege 
für Fräsewerkzeuge von bestimmtem Durchmesser die pas- 
senden Arbeitsgeschwindigkeiten hervorgebracht werden, 
so können für die Berechnung der Abmessungen der vier 
Stufenscheiben entweder die verschiedenen Werkstücks- 
materialien, oder für ein bestimmtes Material ebenso vier 
einzeln entsprechend abgestufte Fräsewerkzeuge zu Grunde 
gelegt werden. 

Eine geschickte Wahl der Uebersetzung im Räder- 
vorgelege am Spindelstock erweitert selbstverständlich den 
Wirkungsbereich der Maschine. Die unmittelbare Ab- 
leitung der Schaltbewegung von der Fräsespindel bezieh. 
der unzureichende Wechsel in der Schaltgeschwindigkeit 
beschränken dagegen wesentlich die Wirkungsfähigkeit der 
Fräsemaschine, so dass in der Zukunft eine ausgedehntere 
Verwendung von Reibungs- oder Versatzrädertriebwerken 
zur Ableitung der Hauptschaltbewegungen nicht aus- 
geschlossen ist, wobei ein ausgiebiger Wechsel der Schal- 
tungen leicht erreichbar wird. Bei Ableitung der Schalt- 
bewegung mittels dreifacher Stufenscheibe können leicht 
Missverhältnisse eigener Art eintreten. 

Beispielsweise würde sich zum Abschlichten einer 25 mm 
breiten Arbeitsfläche die minutliche Schaltleistung für einen. 
schwachen Fräser 12,7 ınm und für einen starken Fräser 
50,9 mm zu 0,3 bezieh. 0,6 mm für je eine Fräser- 
umdrehung und zu 400 bezieh. 100 minutlichen Fräser- 
umdrehungen auf 400.0,3 = 120 mm bezieh. 100.0,6 = 
60 mm, also bei doppelter Schaltungsgrösse doch nur auf 
die Hälfte stellen. 

Um eine gleich grosse Schlichtleistung anzustreben, 
müsste daher in den Stufenscheiben für die Schaltbewegung 
eine Uebersetzung (4:1) vorgesehen sein. 

Gute Dienste in jeder Beziehung dürften Geschwin- 
digkeitsdiagramme, gleichseitige Hyperbeln ergeben, an 
deren wagerechten Grundlinien die Fräserdurchmesser in 
natürlicher Grösse, als senkrechte Standlinien aber die 
Umlaufszahlen in irgend einem Maasstabe abzunehmen 
sind, während die Schnitte gegebener Geschwindigkeits- 

33 


258 


curven mit den in der Maschine selbst erhältlichen Um- 
laufszahlen die jeweiligen Durchmesser der Fräsewerkzeuge 
bestimmen. 


Geschwindigkeits- und Spannungsanzeiger 
von E. C. Mills. 
Mit Abbildung. 


Die Wichtigkeit eines selbsthätig arbeitenden, längere 
Zeit in Thätigkeit verbleibenden Apparates, welcher durch 
Schaulinien die Geschwindigkeitsänderungen eines Motors, 
vielleicht auch gleichzeitig etwaige Spannungsdifferenzen 
des Dampfes bei Kesselanlagen oder des Gases bei Gaso- 
metern anzeigt, ist allgemein anerkannt worden, besonders 
da, wo es mit Hilfe eines derartigen Apparates möglich 
war, sonst unerklärliche Ursachen von Verlusten und 
schlechter Arbeit festzustellen. 

Engineer, Bd. 72 S. 308, beschreibt einen derartigen 
Registrirapparat von E. C. Mills in Manchester, der, wie 


Mills’ Geschwindigkeits- und Spannungsanzeiger. 


die Abbildung erkennen lässt, in einem cylindrischen, in 
seinem oberen Theile mit einer Glasbekrönung versehenen 
Gehäuse aus Blech untergebracht ist. 

Von dem Motor aus wird ein kleiner, mittels be- 
deutender Uebersetzung angetriebener Ventilator bewegt, 
der durch eine Leitung mit einem engen, ausserhalb des 
mit Wasser gefüllten Gefässes a angebrachten und mit 
diesem communicirenden Röhrchen b derart verbunden ist, 
dass je nach der Drehgeschwindigkeit desselben, welche 
von der minutlichen Tourenzahl der Maschine abhängig 
ist, ein entsprechender Druck in der Leitung hervor- 
gebracht wird, welcher den Wasserspiegel im Gefäss a 
beeinflusst; die Bewegungen des letzteren übertragen sich 
durch einen eintauchenden Schwimmer auf eine Stange c, 
welche an einem Hebel d befestigt ist, der am äussersten 
Ende eine mit Schreibstift versehene Stange e trägt. Die 
Aufzeichnung der hin und her gehenden Bewegungen dieser 
Stange findet auf einem Papierstreifen statt, der über eine 


Geschwindigkeits- und Spannungsanzeiger. — Granville’s elektrisches Log. 
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im oberen Theile des Gehäuses sichtbare Trommel ge- 
zogen ist, welche von einem Federwerk angetrieben wird; 
dieses bewegt auch gleichzeitig die Zeiger einer Uhr, deren 
Zifferblatt am Umfange des Gehäuses festgemacht ist, so 
dass die Drehung der Papiertrommel jederzeit beobachtet 
bezieh. nach Erfordern corrigirt werden kann. Die Trommel 
ist auf dem oberen Ende der Stange f gelagert und wird 
durch einen Mitnehmer g in Drehung versetzt, welcher an 
einer von dem Uhrwerk betriebenen Scheibe h befestigt 
ist; sie dreht sich im Verlaufe von 24 Stunden einmal 
herum und rückt nach einem jedesmaligen Umdrehen um 
einen gewissen Betrag, entsprechend der Höhe eines der 
auf dem Papier vorgezeichneten 7 Längsstreifen, selbsthätig 
so lange aufwärts, bis sie nach 7 Tagen ihre höchste 
Stellung erreicht hat. Dies wird nach Uhland’s Technischer 
Rundschau, 1892 S. 171, durch eine einfache und sinn- 
reiche Vorrichtung erreicht; es ist nämlich eine in der 
Walze i angebrachte schraubenförmige Nuth, welche einen 
vollen Gang um die Walze bildet, mit 7 gleich weit von 
einander entfernten Absätzen versehen, gegen welche sich 
nach einander, von unten beginnend, ein mit der Stange f 
verbundener Stift m legt. Die um eine Rolle der Stange f, 
sowie eine Rolle in der Wand des Gehäuses geführte, auf 
der Abbildung ersichtliche Schnur mit Gewicht sucht die 
Stange f nach einer bestimmten Richtung herum zu ziehen, 
weshalb der Stift m an der oberen Seite der Nuth, in wel- 
cher auch zwei Absätze eingeschnitten sind, fest anliegt. 
Bei jeder vollen Drebung der Trommel wird die Walze i um 
den siebenten Theil einer ganzen Drehung herum bewegt; 
der Stift wird dann von dem betreffenden Absatz, gegen 
welchen er angelegen hatte, frei und gleitet unter der 
Wirkung des auf die Stange f durch ein zweites auf der 
Abbildung nicht ersichtliches Gewicht mit Schnur aus- 
geübten Zuges in der Nuth aufwärts, um sich gegen den 
nächstfolgenden Ansatz zu legen. Dieses Spiel wiederholt 
sich so lange, bis der Stift unter den obersten Absatz der 
Nuth in der Walze i zu liegen kommt. Es sind dann 
7 Diagramme auf dem Papier aufgezeichnet und dieses 
muss erneuert werden, was in wenigen Minuten ausführbar 
ist; hierbei ist die Trommel natürlich wieder unten ein- 
zustellen. Die Siebenteldrehung der Walze i wird durch 
einen Stift n am Umfange der Scheibe h erreicht, welcher 
bei jeder Umdrehung mit einem aus 7 Armen gebildeten, 
auf der Welle der Walze i befestigten Strahlenrade in 
Eingriff kommt; der Stift schiebt hierbei jedesmal einen 
der Arme etwas herum und es ist leicht einzusehen, dass 
das Strahlenrad und mit diesem die Walze i erst einmal 
herum bewegt ist, wenn sich die Scheibe A bereits siebenmal 
herumgedreht hat. Soll der Apparat auch zur Aufzeich- 
nung des Dampf- oder Gasdruckes dienen, so ist er noch 
mit einem Registrirmanometer zu versehen, dessen Schreib- 
stift gleichfalls auf dem Papier aufliegt. Fr. 


W. P. Granville’'s elektrisches Log. 
Mit Abbildung. 


In dem von Elliott Brothers in London ausgeführten 
elektrischen Log von W. P. Granville kommt keine be- 
sondere galvanische Batterie zur Verwendung, vielmehr 
bildet eine dicke Zinkröhre im Log die eine, der eiserne 
Schiffsrumpf die andere Elektrode und das Meerwasser die 
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Williams’ elektrische Packetbeförderung. 
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Erregungsflüssigkeit; die elektromotorische Kraft ist 0,7 Volt, 
der innere Widerstand etwa 1 Ohm; bei der schnellen Bewe- 
gung kann eine Polarisation nicht eintreten, eine Isolirung 
gegen das Seewasser ist erfahrungsgemäss (nach Ver- 
suchen mit nackten Drähten) nicht erforderlich. Das 
nach dem Telegraphic Journal, 1891 Bd. 28*S. 135, in 
der beigegebenen Figur in *.o der natürlichen Grösse abge- 
bildete Log besitzt bloss zwei bewegliche Theile: eine um- 
laufende Haube und im Inneren ein kleines Schneckenrad. 
Bei jedem sechsten Umlaufe der Haube wird mittels eines 


Granville’s elektrisches Log. 


federnden Contactes ein Strom durch die vorn aus dem 
Log heraustretende Verbindungsleine nach dem auf der 
Brücke oder dem Steuermannshause aufgestellten Zähl- 
werke entsendet. Beim Gebrauche des Logs hat das See- 
wasser Zutritt zu allen seinen Theilen und hält diese rein 
und schlüpfrig. Die Verbindungsleine ist aus geflochtenem, 
mit Lohe gebeiztem Netzgarn hergestellt und enthält im 
Inneren eine Anzahl (5) spiralförmig gedrehter und an 
beiden Enden mit einander verbundener Kupferdrähte; sie 
kann wie jede andere Leine von einem Matrosen auf- 
gewickelt werden. Der Bronzestab A ist an dem einen 
Ende mit der Gabel B verschraubt, woran das Ende der 
Leine mit einer Schlinge befestigt wird; am anderen Ende 
sitzt die mit vier unter entsprechendem Winkel gestellten 
Blättern versehene Haube C, und ein Kugellager nimmt 
von dieser den Druck auf. Zwischen die beiden Vulkanit- 
hülsen J) ist die Zinkröhre E festgeklemmt; in das eine 
Ende der Röhre ist ein mit Vulkanit umgebener Zapfen 
aus Kanonenmetall eingetrieben und dieser steht mit der 
Contactfeder F in Verbindung, welche für gewöhnlich 
auf dem Vulkanitstifte @ ruht. In das Schneckenrad J 


Williams’ elektrische Packetbeförderung. 


Mit Abbildung. 


Ein neuer Versuch mit elektrischer Packetbeförderung 
(vgl. 1890 275 161. 1891 282 271) ist im verflossenen 
Jahre in Dorchester, Mass., gemacht worden unter der 
Aufsicht des Erfinders J. T. Williams (vgl. 1891 279 287) 
und mit Unterstützung von Prof. A. E. Dolbear, dem 
Elektriker der New England Portelectric Co. Die Bahn 
lief nach dem New Yorker Electrical Engineer, 1891 Bd. 11 
*S. 610, in sich zurück und lag etwa 0,5 m über dem 
Boden auf einem Holzgestelle; ihre Gesammtlänge 
maass 852 m, ihre beiden Seiten waren 150 und 
131 m lang und die beiden Verbindungsbögen hatten 
333 bezieh. 238 m Länge und 86 bezieh. 71,5 m Halb- 
messer. In der ersten Seite lagen 179 m wagerecht, in 
den übrigen Theilen waren Steigungen bis zu 4,5 Proc. 

Die Bahn bildete, wie die Abbildung sehen lässt, 
eine untere und eine obere Schiene, welche aus einem 
18x6 mm starken Stahlstabe gebildet war. Die obere 
Wange war aus Holz und 5l mm im Quadrat, die untere 
ebenfalls aus Holz und 51 mm breit und 102 mm hoch. 
Die obere Schiene wurde unterstützt und gefasst in Ab- 
ständen von etwa 0,9 m. 

Der Wagen ist ein hohles Rohr aus Schmiedeeisen 
mit ohrförmigen Enden; das walzenförmige Mittelstück 
war 2,4 m lang und 254 mm dick, die Gesammtlänge 
3,6 m, das Gewicht 500 Pfund (= 226 k); der Innenraum 
konnte etwa 10000 Briefe fassen, die etwa 175 Pfund 
(=78 k) wiegen. Der Wagen hatte oben und unten 
zwei Räder, alle mit Kugellagern versehen und daher mit 
schwacher Reibung laufend. | 

Die Triebkraft lieferten eine Reihe von hohlen Rollen 
aus isolirtem Kupfer, deren jede Bahn und Wagen um- 
schloss; dieselben waren von Mitte zu Mitte 1,8 m; jede 
Rolle hatte 630 Windungen Kupferdraht Nr. 14 in fünf 
Lagen mit einem Gewicht von 20 Pfund (=9k) und 
etwa 5 Ohm Widerstand. Ein auf dem Wagen angebrachtes 
Contactrad, welches an der in einzelnen Abtheilungen ge- 
trennten oberen Schiene hinlief, setzte die Rollen der Reihe 
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greift die an der Haube befestigte Schraube H ein; die 
Achse des Schneckenrades steht vor und ist halb abgefeilt, 
so dass sie einen Daumen X bildet, der bei jeder Um- 
drehung des Schneckenrades (und sechs Umdrehungen der 
Haube) einmal mit der Contactfeder in Berührung kommt 
und das Zink mit der Leine, dem Zählwerke und der 
Eisenbelegung des Schiffes leitend verbindet, während das 
Seewasser den Stromkreis nach Æ zurück schliesst. Das 
Messingrohr L verschliesst die laufenden Theile den See- 
gewächsen und gestattet nach der’ Abnahme leichten Zu- 
gang zu den Theilen. Bei den Versuchen damit hat sich 
dieses Log gut bewährt. 


nach mit der Stromquelle in Verbindung. Den Strom 
lieferte eine Dynamo von etwa 8000 Watt oder etwas 
mehr als 10 HP; dieselbe wurde von einer 10 H-Dampf- 
maschine getrieben. 

Die höchste Geschwindigkeit wird zu 15,03 m in der 
Secunde, d. h. 54,1 km in der Stunde angegeben. Wöäh- 
rend des Laufes des Wagens wurden zwischen 9 und 10 
elektrische HP verbraucht. Die höchste Zugkraft bei einem 
Strom von 10 Ampère wurde zu 80 Pfund (= 36 k) ge- 
funden. Die elektrische Kraft, welche diese magnetische 
Anziehung erzeugte, war 6300 Ampere-Windungen. 

Die Beschleunigung ergab sich zu 13,5 m in der 
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Secunde; die zur Erzeugung derselben nöthige Zugkraft 
bei 500 Pfund Wagengewicht ist etwa 70 Pfund. Eine 
Zugkraft von 70 Pfund, ausgeübt auf den mit 15 m in 
der Secunde laufenden Wagen, erfordert den Aufwand 
von 6,3 HP oder 4712 Watt. Da die durchschnittlich ge- 
lieferte elektrische Energie etwa 8000 Watt betrug, so 
kann der Wirkungsgrad der Rollen und des Wagens, 
wenn man sie als einen elektrischen Motor ansieht, etwa 
auf 60 Proc. geschätzt werden, was ganz gut mit anderen 
Messungen an Solenoiden stimmt. 

Es waren 180 Rollen und 17 000 Pfund isolirter Draht 
auf eine Meile (1,6 km) in den Rollen; diese kommen zu 
dem der Stromzuleitungen. Jede Rolle ist gewöhnlich nur 
einen Bruchtheil einer Secunde durchströmt; daher kann 
hier eine sonst nicht zulässige Strommenge für die Quer- 
schnittseinheit benutzt werden. 

Der Kraftbedarf, um den Wagen mit 240 km in der 
Stunde zu treiben, kann zu 1500 Volt und 7 Ampere für 
64 km eingeleisige Bahn, oder etwa zu 0,33 HP Erzeugungs- 
capacität für eine Meile (1,6 km) angenommen werden. 
Das kanı einschliesslich der Dampfanlage und Gebäude 
auf 125 Doll. = 530 M. für 1 HF oder 180 M. für eine 
Meile berechnet werden. Die jetzigen Kosten der elek- 
trischen Kraft zum Treiben des Wagens können auf 5 Cents 
= 21 Pf. für 1 H-Stunde angenommen werden, einschliess- 
lich der Bedienung in den Stationen. Die Kraft zu Be- 
förderung eines Wagens von Boston nach New York würde 
daher nicht über 3,18 M. für die Fahrt kosten. Hohe, 
nach allen Seiten hin freigebige Schätzungen einer zwei- 
geleisigen Bahn übersteigen nicht 148400 M. für eine 
Meile oder etwa 29680000 M. für eine Bahn von Boston 
nach New York. 


Ueber Fortschritte in der Spiritusfabrikation. 
(Patentklasse 5. Schluss des Berichtes S. 237 d. Bd.) 


VIII. Allgemeines und Theoretisches. 


Raffinose besteht nach Untersuchungen von J. Hüdicke 
und B. Tollens (Landwirthschaftliche Versuchsstationen, 
Bd.39 S.420) aus drei verschiedenen, sechs Atome Kohlen- 
stoff enthaltenden Gruppen und zerfällt bei der Hydrolyse 
in Dextrose, Lüvulose und Galactose. 

Das Vorkommen. von Mannit und linksdrehendem Sorbit 
neben einander in den reifen Früchten des Kirschlorbeers 
stellten Vincent und Delachanal fest (Compt. rend., Bd. 114 
S. 486). 

Dextrose haben Lindsay und Tollens aus Sulfitcellulose, 
d. h. dem beim Behandeln von Holz mit Calciumbisulfit 
verbleibenden Rückstand dargestellt. Auch rohes Tannen- 
holz lieferte Dextrose (Liebig’s Annalen, Bd. 267 S. 370). 

Ein neues Isomeres der Galactonsäure und der Schleim- 
säure, die Talonsäure, hat E. Fischer durch Erhitzen der 
Galactonsäure mit Chinolin oder Pyridin auf 140 bis 150° 
dargestellt. Durch Reduction wird die Talonsäure in den 
zugehörigen Zucker, die Talose, übergeführt, dieselbe ist 
in Wasser sehr leicht löslich und unterscheidet sich von 
der Galactose dadurch, dass auch ihr Phenylhydrazon in 
Wasser sehr leicht löslich ist. Durch Oxydation gibt die 
Talonsäure die zweibasische Talonschleimsüure, welche sich 
von der Schleimsäure, in welche sie durch Erhitzen mit 
Pyridin theilweise umgewandelt wird, durch ihre grosse 
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Löslichkeit in Wasser und dadurch, dass sie das polari- 
sirte Licht nach rechts dreht, unterscheidet (Berichte der 
deutschen chemischen Gesellschaft, Bd. 24 S. 3622). 

Ueber die Veryährburkeit der Isomaltose veröffentlicht 
C. J. Lintner in der Zeitschrift für das gesammte Brau- 
wesen, 1892 Nr. 11, eine vorläufige Mittheilung, in welcher 
er den Nachweis führt, dass die Isomaltose mit Cultur- 
hefe vergährbar ist. Dieselbe vergährt jedoch weit weniger 
energisch als Rohrzucker, Invertzucker, Dextrose und 
Maltose, und um eine vollständige Vergährung zu erzielen, 
hat man unter den günstigsten Bedingungen und mit 
grossen Hefemengen zu arbeiten. Den Unterschied in der 
Gährdauer der verschiedenen Zuckerarten schreibt der Ver- 
fasser der Verschiedenheit der chemischen Natur derselben 
zu. Versuche über den Einfluss der Nährstoffe auf die 
Vergährung zeigten, dass besonders die stickstoffhaltigen 
Nährstoffe einen grossen Einfluss ausüben, denn es betrug 
z. B. der Vergährungsgrad bei Gegenwart von Pepton 94,9 
und es waren hier Maltose und Isomaltose vollständig ver- 
gohren und nur Dextrin übrig geblieben, während bei Ab- 
wesenheit von Pepton nur ein Vergährungsgrad von 52,6 
erreicht wurde. Auch das Invertin wirkt auf die Isomaltose 
und zwar bildet sich dabei vermuthlich nicht Maltose, 
sondern Dextrose, ebenso wie auch Maltose durch Invertin 
in Dextrose übergeführt wird (nach Wochenschrift für 
Brauerei, Bd. 9 S. 330). 

Eine neue Gährung von Mannit und Dulcit. P. F. Frank- 
land und W. Frew haben einen Mikroorganismus gezüchtet, 
welcher Mannit und Dulcit vergährt und aus beiden Körpern 
die gleichen Producte erzeugt, nämlich Aethylalkohol, Essig- 
säure, Bernsteinsäure, Kohlensäure, Wasserstoffund Ameisen- 
säure. Die Menge der letzteren schwankt sehr und steigt 
bei Abwesenheit von Luft und unter geringem Druck. 
Die Verfasser nehmen an, dass die ursprünglich gebildete 
Ameisensäure sich unter Entwickelung von Kohlensäure 
und Wasserstoff zersetzt. Dem Mikroorganismus geben 
die Verfasser den Namen Bacillus Aethacetosuceinicus 
(Chemisches Centralblatt, 1892 Bd. 1 S. 443, daselbst nach 
Chem. News, Bd. 65 S. 82). 

Ueber die Bindung des Jods durch Stärke veröffent- 
licht E. Ruvier in den Compt. rend., Bd. 114 S. 128, Ver- 
suche, nach denen verschiedene Verbindungen zwischen 
den beiden Körpern zu bestehen scheinen. Bei Gegenwart 
eines Ueberschusses von Stärke scheint eine andere Ver- 
bindung sich zu bilden als bei Gegenwart eines Jodüber- 
schusses. 

Ueber die Beurtheilung des Stärkezuckers durch die 
chemische Analyse weist ein ungenannter Verfasser in einer 
längeren Abhandlung in der Zeitschrift für Spiritusindustrie, 
Bd. 15 S. 79, auf die Nothwendigkeit hin, dabei auch die 
in dem Stärkezucker enthaltene Isomaltose zu berück- 
sichtigen. 

Die chemischen Verhältnisse des Bakterienlebens unter- 
zieht O. Löw im Centralblatt für Bakteriologie und Para- 
sitenkunde, Bd. 9 Nr. 20, einer Betrachtung. Er theilt die 
Bakterien nach der Art der stickstoffhaltigen Stoffe, welche 
sie zum Leben gebrauchen, in drei Gruppen ein und stellt 
auch Gesetzmässigkeiten bezüglich der anderen Nährstoffe 
und ihres förderlichen Einflusses auf die Ernährung der 
Mikroorganismen, sowie bezüglich der Giftwirkung auf 
die Bakterien auf. Auch die Gährthätigkeit der Bakterien 
wird einer Besprechung unterzogen. 
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Zur Ernährungsphysiologie des Kahmpilzes bringt 
W. W. Beyrink im Centralblatt für Bakteriologie und Para- 
sitenkunde, Bd. 11 Nr. 3 und 4, eine vorläufige Mitthei- 
lung, in der er das Verhalten des Kahmpilzes gegenüber 
den Kohlehydraten und den übrigen bei der Ernährung 
in Betracht kommenden Kohlenstoffquellen erörtert und 
dabei weiterhin auf die Frage, ob der Kahmpilz Gährung 
zu erregen vermag, zu sprechen kommt. Wir können den 
interessanten Ausführungen hier nur einiges Allgemeine 
entnehmen. Das Verhalten der verschiedenen Hefearten 
zu den Zuckerarten benutzt der Verfasser zu einer physio- 
logischen Eintheilung der Gattung Saccharomyces. Er 
unterscheidet: 


1) Glukomyces Beispiel: S. Mycoderma 

2) Maltomyces 5 S. cerevisiae 

3) Lactomyces È S. Kefyr 

4) Raffinomyces à S. fragrans 

5) Dextrinomyces : S. Pastorianus Rees 
6) Polysaccharomyces i S. acetaethylicus 


In der nachstehenden Tabelle ist durch +4 ausgedrückt, 
dass der betreffende Zucker assimilirt wird und für das 
Wachsthum verwendet werden kann, durch das Zeichen —, 
dass der Zucker durch die Hefe nicht zersetzt wird. Der 
Buchstabe si gibt an, dass der Zucker vor der Aufnahme 
invertirt wird. Durch die Assimilationsmöglichkeit dieser 
Körper ist die Gährfähigkeit derselben meistens, jedoch 


durchaus nicht immer gegeben. 
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Erwähnt sei noch eine neue Definition, welche Ver- 
fasser für Gährung gibt. Er versteht darunter: Erzeugung 
von Spannkraft unter Abspaltung von Gas, und zwar von 
mehr Gas, als dem während und vor der Gährung auf- 
genommenen Sauerstoff entspricht. Weiterhin von Oxyda- 
tionsgährung, Pigmentgährung u. s. w. zu sprechen, sei 
nicht angängig (nach Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 15 
8. 96). 

Untersuchungen über das Verhalten der niederen Pilze 
gegen verschiedene anorganische Stickstoffverbindungen führte 
O. Löw aus, welcher früher auch die organischen Ver- 
bindungen in dieser Richtung geprüft hatte (vgl. 1891 
281 302). Von den anorganischen Stickstoffverbindungen 
scheinen nur diejenigen ernähren zu können, welche in 
den Zellen leicht zu Ammoniak werden, und wenn von 
einer gewissen Art niederer Pilze wirklich freier Stickstoff 
assımilirt werden kann, so wäre hier zunächst eine Um- 
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wandelung desselben in salpetrigsaures Ammoniak durch 


die Plasmathätigkeit anzunehmen. Während nun das Am- 
moniak eine grosse Ernährungsfähigkeit besitzt, hat sich 
das so nahe stehende Hydroxylamin als ein äusserst inten- 
sives Gift erwiesen. Der Verfasser führt diese Wirkung 
darauf zurück, dass das Hydroxylamin noch bei grosser 
Verdünnung und selbst in Form von Salzen mit den 
Ketonen und Aldehyden reagirt, und da er der Ansicht 
ist, dass bei den Vorgängen im lebenden Eiweiss Aldehyd- 


gruppen betheiligt sind, so müssen auch diejenigen Stoffe, 
welche mit Aldehyden noch bei grösster Verdünnung 
reagiren, eine Giftwirkung besitzen. Diese Ansicht findet 
eine Bestätigung in der nachtheiligen Wirkung, welche auch 
das Diamid äussert. Die Ernährung der Pilze mit Nitraten 
erfolgt jedenfalls nach vorheriger Reduction derselben 
(Biedermann’s Centralblatt, 1892 S. 205. Daselbst nach 
Chemisches Centralblutt, 1891 Bd. 1 S. 34). 

Chemisch-biologische Studien, welche die Untersuchung 
der Gährungsproducte verschiedener Hrfen in verschiedenen 
Zeiträumen ihrer Gührthätiykeit zum Gegenstande haben, 
veröffentlichen Rayman und Kruis in den Mittheilungen 
der Versuchsstation für Spiritusindustrie in Prag, 1892 
Heft 1. Wir können auf die interessante Arbeit, da sie, 
obgleich auch von allgemeinem Interesse, doch mehr in 
das Gebiet der Brauerei fällt, hier nur aufmerksam machen. 
Aus demselben Grunde verweisen wir nur auf einen in- 
teressanten Vortrag, welchen Ward in der sechsten Sitzung 
des Institute of Brewing über Symbiose und symbiotische 
Gährungen hielt; ein Referat darüber bringt Windisch in 
der Wochenschrift für Brauerei, Bd. 9 S. 302. 

Einen Bacillus butyricus, welcher sich von dem von 
Perdrix beschriebenen (vgl. 1892 284 19) durch seine 
Fähigkeit, Gelatine zu verflüssigen, unterscheidet, hat 
S. Botkin aus Milch isolirt. Derselbe bildet von Alkoholen 
der Hauptsache nach Butylalkohol neben etwas Aethyl- 
alkobol, von Säuren grosse Mengen von Buttersäure (wahr- 
scheinlich normaler) neben Milchsäure, Bernsteinsäure, 
Ameisen-, Propion- und Essigsäure. Stärkehaltige Nähr- 
medien, die Nährsalze und Caleiumcarbonat enthielten, 
wurden durch Invertirung zu Zucker von ibm verändert. 
Die Buttersäure wird aus Zucker gebildet, ohne dass vorher 
Milchsäure entsteht (Chemisches Centralblatt, 1892 Bd. 1 
S. 484). 

Versuche über die Vernichtung von Mikroorganismen 
durch Elektricität theilen W. Spilker und A. Gottstein mit 
(Biedermann’s Centralblatt, 1892 S. 142). In wässerigen 
Aufschwemmungen gelang es, Mikroorganismen durch In- 
ductionsströme zu vernichten, bei anderen Flüssigkeiten, 
z. B. Milch, fand nur eine Verzögerung der Bakterien- 
entwickelung statt. Der praktischen Verwerthung, um 
fliessendes Wasser durch Elektricität völlig keimfrei zu 
machen, stehen einstweilen noch die hohen Kosten ent- 
gegen, die Verfasser hoffen jedoch die Ergebnisse ihrer 
noch weiter auszudehnenden Versuche in der Folge prak- 
tisch nutzbar machen zu können. 

Ein Verfahren zum Nachweis der Säureabsonderung 
bei Mikrobien beschreibt W. W. Beyrink im Centrulbluti 
für Bukteriologie und Parasitenkunde, Bd. 9 Nr. 24. Das- 
selbe besteht im Wesentlichen darin, dass man dem Nähr- 
boden einen Zusatz der Carbonate von Calcium, Mag- 
nesium, Baryum, Strontium, Mangan, Zink u. s. w. gibt, 
wodurch eine gänzlich undurchsichtige, milchweiss ge- 
färbte Masse entsteht. Entwickelt nun der Mikroorganis- 
mus eine Säure, welche mit der verwendeten Base ein 
lösliches Salz bildet, so sieht man ein vollständig durch- 
sichtiges Diffusionsfeld in dem Nährboden entstehen. Durch 
Veränderung der Zuckerart und der Base in dem Nähr- 
boden lassen sich viele Verschiedenheiten in dem Ver- 
halten der einzelnen Bakterienarten ermitteln. 

Studien über die verschiedene kinwirkung der Anti- 
septica auf Bakterien veröffentlichen Roftenstein und Bour- 
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cart in einer Broschüre. Sie theilen die Antiseptica ein 
in 1) desinficirende, ?) antiseptische, aber nicht bakterien- 
tödtende und 3) bakterientödtende (nach Biedermunn’s Cen- 
tralblatt, 1892 S. 143). 

Ein Verfahren zur Vermehrung der Hefebildung und 
zur besseren Vergährung der Maischen, welches in einem 
Zusatz von Pflunzenschleim besteht, wodurch eine Erhöhung 
der Zellenbildung erreicht und der Aufbau der Hefezellen 
erleichtert werden soll, hat sich Joseph Hradil patentiren 
lassen. Delbrück theilt in der Zeitschrift für Spiritus- 
industrie, Bd. 15 Ergünzungsheft S. 23, mit, dass er mit 
einem Pflanzenschleim einen Versuch gemacht hat. Der- 
selbe brachte eine geringe Vermehrung der Hefe hervor, 
eine bessere Gährung der Maische zeigte sich aber nicht. 

Studien über Schwefelwasserstoff bildende Hefe ver- 
öffentlicht Crouzel in L'Union pharmaceut., 1892 S. 60. Er 
fand, dass diese Hefe nur in neutralen oder sauren Nähr- 
lösungen functionirt, in alkalischen dagegen zu Grunde 
geht. Wenn man die Hefe in ihrer Culturflüssigkeit der 
Luft aussetzt, können die durch dieselbe gebildeten Schwefel- 
verbindungen eine Rückbildung zu Sulfaten erfahren. Diese 
Umwandelung wird jedenfalls durch Schimmelpilze hervor- 
gerufen, die sich auf der Oberfläche der Culturen ent- 
wickeln und den Sauerstoff der Luft aufspeichern. In 
einer sterilisirten Zuckerlösung erzeugt die Hefe schwache 
Alkoholgährung unter gleichzeitiger Bildung erheblicher 
Mengen von Milchsäure. 

Analysen der Masseneulturen einiger Spaltpilze und der 
Soorhefe theilt H. C. Kappes mit (Chemisches Centralblatt, 
1592 Bd. 1 S. 219). 

Ueber den Einfluss von Sauerstoff und Concentration 
auf die Gährung hat A. J. Brown Versuche ausgeführt. 
Zu denselben wurde absichtlich ein Ueberschuss von Hefe 
verwendet. Die Versuche wurden unter sonst gleichen 
Bedingungen in Gegenwart und in Abwesenheit von Sauer- 
stoff angestellt und es zeigte sich im Gegensatz zu den 
Ergebnissen von Pasteur, dass das Gährungsvermögen eines 
Ueberschusses von Hefezellen in Gegenwart von Sauerstoff 
stärker ıst, als ohne diesen. Gleiche Mengen von Hefe- 
zellen im Ueberschuss vergähren in gleicher Zeit Dextrose 
in Mengen, die innerhalb der Grenzen von 5 bis 20 Proc. 
von der Concentration der Lösung unabhängig sind. In 
einer 30 procentigen Dextroselösung geht die Gährung lang- 
sam vor sich (Chemisches Centralblatt, 1892 Bd. 1 S. 560). 

Ueber die Proteine des Maiskornes haben R. H. Clittenden 
und Th. B. Osborne Untersuchungen ausgeführt. Sie fanden 
im Maiskorn drei Globuline, ein oder mehrere Albumine 
und ein alkohollösliches Protein. Die Globuline existiren 
alle drei als solche im Maiskorn, können auch durch ge- 
eignete Behandlung getrennt erhalten werden, jedoch er- 
hält man durch Extraction mit lÜÖprocentiger Koch- 
salzlösung ein gemischtes Globulin, welches man durch 
fractionirtes Coaguliren in seine zwei Componenten zer- 
legen kann. Das eine ist ein myosinartiger Körper, welcher 
16,8 Proc. Stickstoff und 1,2 Proc. Schwefel enthält und 
in seiner Zusammensetzung dem thierischen Myosin nahe 
steht, aber in lOprocentiger Salzlösung bei 70° coagulirt. 
Das zweite Globulin ist eine vitellinartige Substanz mit 
18,1 Proc. Stickstoff und 0,85 Proc. Schwefel, dem Phyto- 
vitellin nahestehend, aber fast ganz uncoagulirbar. Das 
dritte Globulin zeichnet sich durch äusserste Löslichkeit 
in sehr verdünnten Salzlösungen, besonders von Phosphaten 


Ueber Fortschritte in der Spiritusfabrikation. 


Heft 11. 


und Sulfaten, aus, coagulirt bei etwa 62° und enthält 
15,2 Proc. Stickstoff und 1,26 Proc. Schwefel. Der mit 
Wasser oder Kochsalzlösung gewonnene Auszug des Mais- 
kornes enthält neben den Globulinen auch noch anschei- 
nend albuminartige Körper von verschiedener Zusammen- 
setzung. Nach Entfernung der Globuline und Albumine 
findet man in den Extracten noch eine gewisse Menge 
Proteose, welche indess grösstentheils, wenn nicht ganz, 
durch Hydrolyse eines oder mehrerer der erwähnten Körper 
entstanden sein dürfte. Endlich findet sich im Maiskorn 
noch ein proteinartiger Körper, welcher als Maisfibrin oder 
Zein bekannt ist und sich in warmem verdünnten Alkohol, 
nicht aber in Wasser löst. Das Zein ist ausgezeichnet 
durch einen hohen Kohlenstoffgehalt von im Durchschnitt 
55,23 Proc., ferner durch seine Widerstandsfähigkeit gegen 
verdünnte Alkalien und durch die Leichtigkeit, mit welcher 
es beim Erwärmen mit Wasser oder sehr schwachem 
Alkohol in eine unlösliche Modification übergeht (American. 
chem. Journ., Bd. 13 S. 552 und Bd. 14 S. 20). 

Zur Kenntniss der Nucleine liefert Hans Malfatti in 
der Zeitschrift für physiologische Chemie, Bd. 16 S. 68, Bei- 
träge durch eine Untersuchung, durch welche er zu ent- 
scheiden suchte, ob die Ziebermann’schen Nucleine (Ver- 
bindungen von Eiweiss mit Metaphosphorsäure) echte 
Nucleine sind. Zu dem Zweck stellte er aus den Nucleinen 
die Nucleinsäuren dar und gelangte durch Untersuchung 
derselben zu dem Resultat, dass das Liebermunn’sche Nuclein 
in die gleiche Reihe mit den natürlichen Paranucleinen 
zu stellen ist. Ferner fand der Verfasser, dass die Auf- 
fassung, dass die Xanthinkörper nur zufällige Beimengungen 
der Nucleine darstellten, jedenfalls aufzugeben ist, dass 
aber andererseits die Ausscheidung jener Nucleine, die 
beim Behandeln mit Säuren keine Xanthinbasen liefern, 
aus der Gruppe der Nucleinkörper nicht gerechtfertigt ist. 

Ueber Succharin veröffentlichen R. Kayser und Th. Weigle 
eine Arbeit, in welcher sie die Darstellung und Constitution 
besprechen, sodann über die Arbeiten von Pfeiffer und 
Lehmann über den etwaigen Nährwerth des Saccharins, 
welches diesen Untersuchungen zufolge den Gewürzen an 
die Seite zu stellen ist, referiren und schliesslich die ver- 
schiedenen Urtheile über die Schädlichkeit bezieh. Unschäd- 
lichkeit des Saccharins zusammenstellen. Seine Verwen- 
dung als Süsstoff im Haushalt lässt sich nicht beanstanden, 
dagegen darf es nicht statt Zucker der für Säuglinge be- 
stimmten Milch zugesetzt werden. Auch müssen saccharin- 
haltige Handelsproducte als solche declarirt werden (Chem. 
Centralblatt, 1892 Bd. 1 S. 147). 

Ueber die Bedeulung des Alkohols als kiweissparer in 
der Ernährung des gesunden Menschen hat K. Miura Ver- 
suche angestellt, welche ihn im Gegensatz zu den Beob- 
achtungen von Strassmann und C. v. Noorden (vgl. 1892 
284 21) zu dem Resultat führten, dass sowohl bei eiweiss- 
armer, wie bei eiweissreicher Kost mässige Mengen Alkohol 
in gleicher Weise ungeeignet wären, den eiweissparenden 
Effect von Kohlehydraten zu ersetzen. Die Eiweissparung 
ist keine primäre Wirkung des Alkohols, der Verfasser ist 
sogar eher geneigt, dem Alkohol als primäre Wirkung 
eine Schädigung des Eiweissbestandes zuzuschreiben. Hier- 
für spreche die Nachwirkung des Alkohols auf die Eiweiss- 
zersetzung. Der Alkohol wirkte bei den Versuchen wie 
ein schwaches Protoplasmagift. Die Frage nach der Be- 
deutung des Alkohols als Heilmittel wird durch die Ver- 
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suche nicht berührt (Chemisches Centralblatt, 1892 Bd. 1 
S. 565). 

Ein Transportgefäss für Flussäure, welches aus einem 
rechteckigen Kasten aus Bleiblech besteht, in welchem sich 
ein mit Kautschukstopfen verschliessbares Fülloch und ein 
Heberrohr zum Entleeren durch Einblasen von Luft be- 
findet, hat J. L. C. Eckelt in Berlin erfunden und in der 


Chemiker-Zeitung, 1892 S. 17, beschrieben. Morgen. 


Das neue Blechwalzwerk von Welman. 


Wie Stahl und Eisen, Nr. 16 vom August 1592 nach 
Iron Age vom 31. März 1892 mittheilt, besitzt die Wellman 
Iron and Steel Company in Thurlow, Pa., Nordamerika, gegen- 
wärtig die breiteste Trioblechwalze. Der Ballendurchmesser 
der Ober- und Unterwalze ist 876 mm, jener der Mittelwalze 
508 mm, während die Ballenlänge 3350 mm beträgt. Das 
Walzengerüst wurde nach Angaben Wellman’s von der Garrison 
Foundry Comp. in Pittsburg gebaut. Das Heben der Ober- 
walze geschieht durch vier Gegengewichte, während die Mittel- 
walze und der Walzentisch durch Druckwasser gehoben werden. 
Die Lager der Unterwalze lassen sich mittels zweier unter- 
welegter Keile, die durch Druckwasser bewegt werden, um etwa 
10 mm senken, wenn in Folge eines Kuppel- oder Walzen- 
zapfenbruches das Blech zwischen den Walzen stecken bleibt. 
Die Schraubenstellung erfolgt zuerst mittels einer kleinen 
direct wirkenden Zwillingsmaschine, während später die feine 
Einstellung von Hand aus geschieht. 

Als Antriebsmaschine dient eine direct wirkende liegende 
Wetherill Corliss-Walzenzugsmaschine, die von der Crane Fle- 
rator Comp. in Chicago erbaut wurde. Der Dampfeylinder hat 
einen Durchmesser von 1016 mm und einen Hub von 1770 mm. 
Die grösste Dawmpfspannung beträgt 9'/2 k, die Umdrehungs- 
zahl 70 bis 80 in der Minute. Das Schwungrad hat 7600 mm 
Durchmesser, ein Gewicht von rund 50 t. Das Walzengerüst 
ist im Stande, Bleche von 21'!/z m Länge und 3200 mm Breite 
zu liefern. 

Die nach dem Regenerativsystem gebauten Wärmöfen sind 
wegen der langen engen Wärmespeicher bemerkenswerth, durch 
welche eine besonders gute Aufnahme und Abgabe der Wärme 
erzielt werden soll. Die Tellerventile zun Steuern von Gas 
und Luft haben sich wegen der grösseren Dichtigkeit besser 
bewährt als die früher meist angewendeten Klappen. Zum 
Heben derselben sowie der grossen Ofenthüren dient Druckluft. 
Der Herd hat eine Linge von 9500 mm und eine Breite von 
2150 mm, es sind je drei Thüren von 2150 mm Breite vor- 
handen. Das Ausbringen eines Ofens beträgt bei kaltem Ein- 
satz 50 t in 12 Stunden. 

Längs der Wärmeöfen läuft auf einem Schienengeleise eine 
Finsetzmaschine, welche mit Druckluft betrieben wird. 

Mittels der erwähnten Vorrichtung werden die Blöcke auf 
einen Hilfstisch gebracht, von welchem sie alsdann zu den 
Walzen gelangen. Die fertigen Bleche werden mittels einer 
besonders für diesen Zweck eingerichteten Vorrichtung zum 
Scherentisch gebracht. Ein elektrischer Krahn von 30 t Trag- 
fühigrkeit vervollständigt die ganze Hinrichtung. Das Aus- 
wechseln der Walzen nimmt nicht mehr als 8 bis 10 Stunden 
in Anspruch. 


Lacaze und Farjou’s elektromechanischer Regulator. 


Der Mechaniker G. Lacaze der Messageries maritimes und 
der technische Post- und Telerrapheninspector A. Farjou haben 
kürzlich einen elektromechanischen Regulator angegeben, welcher 
in der Revue Industrielle, 1892 * 5S. 113. ausführlich beschrieben 
ist. Derselbe enthält zwei Hufeisenelektromagnete von je 
1000 Ohm Widerstand, deren aufrecht stehende Schenkel auf 
einer Grundplatte befestigt sind. Ihre neben den Schenkeln 
auf Ständern gelagerten, möglichst leichten Ankerhebel richten 
ihre freien, mittels einer Stellschraube ein für allemal einge- 
stellten Enden gegen ein zwischen ihnen auf einem derselben 
Grundplatte angegossenen Bügel aufgeschraubtes Gestell, in 
dessen Mitte sich ein Steigrad befindet, das mit seiner Achse 
in zwei an die vier Säulen des Gestells angeschraubten Quer- 
stücken aus Stahl gelagert ist. Ausserhalb des Gestells ist auf 
die Achse noch ein kleines Zahnrad aufgesteckt und hinter 
diesem die Achse durch ein auf die Grundplatte aufrreschraubtes 
Winkelstück nochmals gestützt und geführt; dieses Winkelstück 
dient zugleich als Führung für eine wagerecht liegende Zahn- 
stange, welche durch ein Gelenk mit einem wagerechten vier- 
kantigen Stabe verbunden ist. An diesem Stabe sitzt ein Con- 


tactträger, in welchem das eigentliche Contactstück mittels 
einer Schraube und der durch letztere auf die beiden Schenkel 
des Contactstückes aufgedrückten Blattfeder mit einem gewissen 
Drucke nach unten gepresst wird. Wenn bei der Drehung des 
Steigrades und des Zahnrades der Stab in den auf die Grund- 
platte aufgeschraubten beiden kupfernen Winkelstücken, welche 
mit ihm als Führung dienenden Futtern ausgerüstet sind, nach 
der einen, oder nach der andern Seite hin verschoben wird, so 
schreitet das Contactstück auf einer Anzahl von dünnen Con- 
tactplatten aus Rotlıkupfer hin, welche gegen einander isolirt 
und durch Drähte mit einem Widerstande aus Neusilber ver- 
bunden sind. 

Zwischen den beiden Bürsten der — z. B. einen Lampen- 
stromkreis speisenden — Dynamo ist nun ein empfindliches 
Voltmeter eingeschaltet, dessen Nadel zwischen zwei Contact- 
schrauben spielt und beim Aniegen an eine derselben noch 
einen neuen Weg durch den einen, oder durch den andern der 
beiden Elektromagnete für den Strom der Dynamo schliesst. 
Zufulge eines miteingeschalteten Widerstandes beträgt der auf 
diesem Wege abgezweigte Strom nicht über 30 Milli-Ampere. 
Indem dann dieser Elektromagnet seinen Anker anzieht, hebt 
der an seinem Ende zu einer etwas nach aufwärts sich ab- 
biegenden Gabel gestaltete Ankerhebel einen der beiden, zu 
beiden Seiten des Steigrades in geeigneter Weise aufgestellten, 
durch eine Spiralfeder an ihrem oberen Theile gegen einander 
gezogenen vierkantigen Stahlstäbe, welche nach dem Steigrade 
zu mit einem mit seiner Spitze 0,5 mm etwa von Steigrade 
abstehenden Stosszahne versehen sind. Ueber den Köpfen dieser 
Stäbe läuft in warerechter Ebene eine kleine stählerne Daumen- 
scheibe um. welche an der Unterseite einer Messingscheibe sitzt 
und mit dieser von einer umlaufenden Achse, nach Befinden 
der Achse der Dynamo selbst mittels einer Riemenübertrasrung 
und eines Kegelrüderpaares in bestündiger Umdrehung erhalten 
wird, mit vielleicht über 300 Umdrehungen in der Minute. 
Für gewöhnlich befinden sich die Köpfe 0,5 ınm unter der 
Spitze des Daumens und es läuft die Daumenscheibe leer. Hat 
sich aber in Folge einer Schwankung der Stromstärke die Nadel 
des Voltmeters an einen der beiden Contacte gelegt, so zieht 
der zugehörige Elektromagnet seinen Anker während der ganzen 
Contactdauer an und hebt den Stab rasch empor, wobei sich 
derselbe mit dem unteren Ende auf einer schiefen Ebene empor 
bewegt und sein von der Gabel erfasster Stift auf der Gabel 
etwas ansteigen muss, was das Emiporgehen des Stabes ein 
wenig verlangsamt; so kommt der Zahn des Stabes über einen 
Zahn des Steigrades zu stehen und muss dieses Rad um einen 
Jahn drehen, sobald der Daumen bei seiner fortgesetzten Drehung 
den Stab wieder nach unten drängt. Dauert der Strom im 
Elektromagnete fort, so geht der Stab gleich wieder in die 
Höhe und bei diesem sich wiederholenden Spiele wird der Stab 
mit dem Contactstücke durch das Zahnrad und die Zahnstange 
schrittweise über dem Widerstande fortbewegt, solange die 
Nadel des Voltmeters Contact macht. 

Tritt eine Schwankung im entgegengesetzten Sinne ein, so 
legt sich die Nadel an den anderen Contact und veranlasst die 
Verschiebung des Contactstückes nach der anderen Richtung. 

Jede Correction wird bei der Umdrehungszahl 300 bis 400 
des Daumens sehr rasch bewirkt und die vollständige Un- 
abhängirkeit des elektrischen und des mechanischen Theiles 
des Regulators macht die Regulirung sehr zuverlässig und 
kräftig; wirkte der Strom von 30 Millı-Ampere unmittelbar 
auf das Zahnrad zur Bewegung der Zalınstange, so könnte er 
selbstverständlich eine ausreichend kräftige Wirkung nicht 
hervorbringen. Auch im Gebrauch, in welchen er bereits Mitte 
Mai 1891 gekommen ist, hat sich dieser Regulator gut bewährt. 


Richard’s Geschwindigkeits-Aufzeichner für 
Eisenbahnzüge. 

Von der Orleans-Bahn in Frankreich sind eine Anzahl von 
Aufzeichnern der Geschwindisrkeit fahrender Kisenbahnzüge in 
Gebrauch genommen worden, über deren Einrichtung die 
Engineering News, 1892 * 5. 219 (nach der Rerue Generale des 
Chemins de Fer, 1891) folgende Angaben machen. 

In dem von Gebr. Richard in Paris hergestellten Auf- 
zeichner wird ein Papierblatt um eine aufrecht stehende Walze 
gelegt, welche durch ein Uhrwerk in 24 Stunden einmal herum 
gedreht wird. Ein zweites Triebwerk treibt eine mit einer 
kreisförmigen Furche auf ihrer Stirnfiäche versehene Scheibe 
mit einer Geschwindigkeit von 1 Umdrehung in 2.5 Minuten; 
gegenüber der Achse dieser Scheibe liegt eine freie Achse, 
welche an dem Ende neben der Scheibe einen mit einem An- 
satz in die Furche passenden Arm trügt und am anderen Ende 
den Hebel, an dessen Ende der Zeichenstift sitzt. Das Ueber- 
gewicht des Hebels erhält für gewöhnlich den Stift auf der 
tiefsten Stelle des Blattes; sobald aber durch einen Elektro- 
magnet E der Ansatz an die Scheibe herangedrückt wird, 
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ninnmt die Scheibe den Arm mit und der Stift schreibt auf 
dem Blatte eine in ihrer Länge der Stronmdauer in Æ ent- 
sprechende krumme Linie. 

Es werden nun in etwa 100 m Entfernung an der Balın zwei 
elektrische Pedale angebracht, von denen das erste die Strom- 
schliessung in Æ, das zweite die Unterbrechung des Stromes 
veranlasst. Die Länge der Krummen auf dem Blatt ist dann 
proportional der Zeit, welche der Zug zur Zurücklegung des 
Weges zwischen den beiden Pedalen braucht, und umgekehrt 
der Zugreschwindigkeit. Geschwindigkeiten von 30, 63 und 
89 km entsprechen Krumme von etwa 89, 44 und 30 mm. 
Geschwindigkeiten bis 80 km lassen sich bis auf 3 bis 4 Proc. 
genau messen. 

Die Einrichtung kann so getroffen werden, dass das erste 
bezieh. zweite Pedal einen Strom durch den ersten bezieh. 
zweiten von zwei Elektronagneten A, und FE, mit gemein- 
schaftlichem Anker sendet und einen mit dem Anker ver- 
bundenen Contactarm auf einen zum Elektromagrnet E führenden 
Contact, bezieh. auf eine isolirte Platte legt. Ist dabei der 
Zug länger als die Entfernung der beiden Pedale, so schwingt 
der Zeichenstift noch eine Zeitlang am Fusse seines Weges 
auf und ab. Erreicht einmal der Zeichenstift den oberen Rand 
des Blattes, so schliesst der ihn tragende Hebel einen Contact 
und sendet einen Strom durch F, so dass der Strom in E 
unterbrochen wird; dadurch ist die Messung auf Geschwindig- 
keiten über 27 km beschränkt. Der Apparat ist unter einer 
leichten Metallbüchse angebracht und wiegt Lloss 6,75 k. 


J. M’Laren’s elektromagnetischer Gas-Controlapparat. 


In den Industries, 1891 * S. 617, ist ein von J. M’Laren in 
Edinburg angegebener Apparat beschrieben, welcher in elek- 
trisch beleuchteten Gebäuden dazu dienen soll, beim Versagen 
des elektrischen Lichtes selbsthätig die zur Aushilfe eingerichtete 
Gasbeleuchtung in Thätigkeit zu versetzen, dieselbe aber so- 
gleich wieder ausser Thätigkeit zu setzen, wenn die elektrische 
Beleuchtung wiederkehrt. Ein in den Stromkreis eingeschalteter 
Elektromagnet schliesst, solange der Strom ihn durchläuft, ein 
an der seinen Anker tragenden Stange angebrachtes Scheiben- 
ventil und sperrt so den Gasstrom "ab, bis auf einen durch 
einen regulirbaren engen Nebenweg gehenden Theil, der ein 
Probelicht in den Brennern erhält. Bei Unterbrechung des 
Stromes dagegen wird der Anker durch eine Spiralfeder ab- 
serissen und das Ventil geöffnet. 


Bücher-Anzeigen. 


Anleitung zur systematischen Löthrohranalyse von 
Prof. Dr. J. Hirschwald. Leipzig. C. F. Winter’sche 
Verlagsbuchhandlung 1891. 


Das Werkchen gliedert sich in der Hauptsache in 2 Theile: 
der 1. Theil behandelt die Ausführung der pyrochemischen 
Reactionen, sowie die bei der Löthrohranalyse gebräuchlichen 
Reagentien, terner ist eine Zusammenstellung der Löthrohr- 
reactionen gegeben. Den 2. Theil des Buches bildet der syste- 
matische Gang der Löthrohranalyse, welcher in Form von Ta- 
bellen angeordnet ist; daran sich anschliessend eine Anleitung 
zur Sılicatuntersuchung. 

Ausserdem gibt ein 3. Theil eine Uebersicht der Mineralien 
und ın einem Anhang sind die wichtigsten quantitativen Löth- 
rohrproben besprochen. Das Buch dürfte besonders bei der 
8 von Mineralogen und Hüttenleuten gute Dienste 
eisten. 


Kurze Anleitung zur technisch-chemischen Analyse 
von Prof. Dr. Ludwiy Medicus. Verlag der Laupp’schen 
Buchhandlung. Tübingen 1891. brosch. 2,40 M. 


Diese Anleitung zur chemisch-technischen Analyse bildet 
das 4. und damit das Schlussheft der Medieus’schen „Ein- 
leitung in die chemische Analyse“. Bei dem vollständigen 
Mangel eines compendiösen Lehrbuches für chemisch-technische 
Untersuchungsmethoden, welches als Leitfaden beim Unterricht 
in der technischen Analyse dienen könnte, wird diese Anleitung 
insbesondere dem Studirenden der Chemie um so willkommener 
sein. Das Hett enthält eine reiche Auswahl — 52 — Uebungs- 
beispiele aus den verschiedensten in der Technik vorkommen- 
den Untersuchungen und erscheint sehr wohl geeignet — dem 
Wunsche des Verfassers gemäss — zur Hebung des Interesses 
am Studium «der chemisch-technischen Analyse beizutragen. K. 


Leitfaden der chemischen Analyse für Anfänger von 
Prof. Dr. K. Birnbanm. Sechste verbesserte Auflage, 


Bücher-Anzeigen. 
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bearbeitet: von Dr. E. Dieckhoff, Privatdocent an der 
technischen Hochschule in Karlsruhe. Verlag von 
Quandt und Händel. Leipzig 1891. 


Der nunmehr in 6. Auflage vorliegende Birnbaun'sche 
Leitfaden hat in der neuen Bearbeitung durch Dr. Dieckhoff 
nicht unwesentliche Neuerungen erfahren, welche durch die 
Fortschritte der analytischen Chemie begründet sind. Ein« 
grössere Anzahl wichtiger Reactionen und Trennungsmethoden 
wurden neu aufgenommen und die im „Anhang“ abgehandelten 
Nuchweisungen organischer Substanzen durch Einfügung einer 
grösseren Reihe früher nicht berücksichtigter Körper wesentlich 
erweitert. Endlich wurde das Kapitel über Ausmittelung der 
Gifte einer einzehenden Durch- und Umarbeitung unterzogen. 

Der Birnbaum’sche Leitfaden, welcher seine Brauchbarkeit 
beim Unterricht im analytischen Laboratorium durch eine lange 
Reihe von Jahren bewährt hat, wird auch in der neuen Auf- 
lage von den Studirenden der Chemie als werthvolles Hilfsbuch 
beim praktischen Arbeiten geschätzt werden. 


Selbstunterricht in den Grundregeln der Maschinen- 
technik. Ein Lehrbuch für Werkführer, Monteure, 
Maschinisten- und Heizerschulen von ŒE. Moritz, In- 
genieur. Mit zahlreichen Tafeln, Constructionszeich- 
nungen und in den Text gedruckten Abbildungen. 
Leipzig. Verlag von A. H. Payne. Preis 15 M. Auch 
zu beziehen in 30 Lieferungen zu 50 Pf. 


Nachdem das vorstehende Werk seit einiger Zeit zum Ab- 
schluss gekommen ist, können wir nicht umhin, auf dasselbe 
nochmals aufmerksam zu machen. Zur Einführung in die 
Praxis und in die im Titel genannten Berufsarten erforder- 
lichen theoretischen Vorkenntnisse ist das Werk in vorzüglicher 
Weise geeignet. Es wird diesen Kreisen, bei denen erfahrunvs- 
gemäss ein lebhaftes Bildungsbedürfniss besteht, von wesent- 
lichem Nutzen sein. 


Handbuch der Eisen- und Stahlgiesserei. Eine Dar- 
stellung des gesammten Betriebes, Regeln für die An- 
lage der Giessereien und eine Anleitung zur Buchführung 
und Selbstkostenrechnung enthaltend. Auf theoretisch 
praktischer Grandlage bearbeitet und für den Gebrauch 
in der Praxis bestimmt von A. Ledebur. 2. Aufl. des 
Handbuches der Eisengiesserei. Weimar, B. F. Voigt. 
460 S. 15 M., geb. 18 M. 


Der Verfasser hat in der vorliegenden 2. Auflage das Werk 
zeitgemäss dahin erweitert, dass die Darstellung von Gusstücken 
aus schmiedbarem Eisen — in den Eisenwerken gewöhnlich 
kurzweg Stahl genannt — eingehend erörtert wird. Der erste 
Abschnitt befasst sich mit dem Eisen als Rohmaterial (Roh- 
eisen, Flusseisen, Flusstahl), den Eigenschaften der Rohmaterialien 
in Bezug auf das Giessen, und der Prüfung des Eisene. Der 
zweite Abschnitt behandelt das Schmelzen im Tiegel, im Flamn:- 
und im Cupolofen und beschreibt die betreffenden Oefen. Der 
dritte Abschnitt ist den verschiedenen Hilfsvorrichtungen, als 
Rammen, Kralınen, Trockenvorrichtungen, Dammgruben und 
Formmaterial-Aufbereitungsmaschinen, gewidmet. Im vierten 
Abschnitte wird die Herstellung der Gussform gelehrt, und zwar 
die Zubereitung der Formmaterialien, der Modelle und Schablonen. 
die Formerei mit ihren Werkzeugen und Maschinen und die 
Erzielung reiner Güsse. Daran schliesst sich im fünften Ab- 
schnitte das Giessen und die weitere Behandlung der Gusstücke. 
Der sechste Abschnitt erläutert die Herstellung bestimmter 
Gusswaarengattungen. Der siebente Abschnitt behandelt unter 
stetigein Hinweis auf das Vorhergegangene die Anlage und 
„weckdienliche Anordnung der Eisen- und der Stahlgiesserei. 
Den Anfängern im Giessereifiche wird der achte Abschnitt be- 
sonders willkommen sein, welcher über Buchführung, Löhne 
und Selbstkostenberechnungen handelt. Es werden die Betriebs- 
bücher aufgezählt, erörtert und ihre Benützung an Beispielen 
gezeigt. Einige Stücklohnsätze, die der Verfasser mittheilt, 
dürften wohl nur mit Vorsicht aufzunehmen sein, da diese sehr 
stark den localen Einflüssen unterliegen. Mit wenigen Worten 
ist auch die kaufmännische Buchführung skizzirt und eine An- 
leitung zur Selbstkostenberechnung versucht worden. 

Der Verfasser hat sich durch dies sorgfältig durch- 
gearbeitete und den Bedürfnissen der Praxis gut angepasste 
Werk den Dank der Giessereitechniker erworben, und hat den- 
selben einen Führer in die Hand gegeben, unter dessen Leitung 
sie rasch zu einer Beherrschung des Giessereibetriebes gelangen 
werden. 


Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 
in Stuttgart. 
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Die elektrischen Eisenbahneinrichtungen auf 
der Frankfurter Ausstellung. 
Von Öberingenieur L. Kohlfürst. 
(Fortsetzung des Berichtes S. 241 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Ein anderer zum Anzeigen von Wasserständen oder 
auch von Windrichtungen u. dgl. bestimmter elektrischer 
F'ernzeiger (Construction Meyl) befand sich in der Samm- 
lung der königl. preussischen Staatseisenbahnverwaltung 
und stammte aus dem Eisenbahndirectionsgebiete Erfurt. 
Die Haupttheile dieser in Fig. 133 und 134 verdeutlichten 
Einrichtung sind ein am Controlorte 7 (Fig. 134) auf- 
gestellter Zeichengeber und der mit ihm durch die Lei- 
tung L verbundene, auf 
der Meldestelle aufge- 
stellte, schnellaufende 
Morseschreiber M, des- 
sen Elektromagnet m 

durch Vermittelung 
eines Stromwenders U 
mit einer Linienbatte- 
rie B und dann mit der 
Erdleitung E, in Ver- 
bindung steht, während 
sein Ankerhebel als Re- 
lais für den mit der 
Ortsbatterie b verbun- 
denen Rasselwecker W 
eingerichtet ist. Der 
Zeichengeber besteht 
aus einem, aus schwa- 
chem Bandeisen gitter- 
förmig hergestellten 
Pendel P von 16 m 
Länge, welches’ auf zwei Schneiden z, und x, schwingt 
und am freien Ende zwei hufeisenförmige Elektromagnete 
M, und M}, sowie zur Vermehrung der lebendigen Kraft 
eine Pendellinse ! trägt. Im lichten Raume des zwei- 
ten Gitterfeldes von P ist am Pendelgestelle G eine 
Schriftwalze C angebracht, die sich auf einer in der 
Schwingungsebene des Pendels gelagerten Welle dreht und 
vom schwingenden Pendel frei umspielt wird. Auf der 
metallenen, tonnenfürmig gestalteten Mantelfläche von C 
sind parallel zur Erzeugungslinie derselben Morsetypen — 
abgekürzte Ziffern oder Buchstabengruppen — eingefügt, 
welche bei gewöhnlicher Ruhestromschaltung durch Hart- 
gummieinlagen, die den Morse’schen Strichen und Punkten 
entsprechen, und bei amerikanischer Ruhestromschaltung 
durch Hartgummieinlagen, die die Pausen zwischen den 


Strichen und Punkten darstellen, hergestellt werden. Die 
Dinglers polyt. Journal Bd. 285, Heft 12. 1892/11. 


Fig. 133. 


Meyl’s elektrischer Fernzeiger. 


Stuttgart, 16. September 1892. 


Redaktionelle Sendungen u. Mittheilungen sind zu richten: „An die Re- 
daktion des Polytechn. Journals“, alles die Expedition u. Anzeigen Be- 
treffende an die „J. G Cotta’sche Buchhdìg. Nachf.*, beide in Stuttgart. 


Anzahl der in gleichen Winkelabständen über den Umfang 
der Walze vertheilten Typenzeilen richtet sich nach dem 
Umfange des in Frage kommenden Beobachtungsfeldes und 
der als zulässig erachteten Genauigkeit der einzelnen An- 
gaben. Die Oberfläche von C ist rechts und links durch 
je einen Hartgummireifen V abgegrenzt. Das nächste 
unter C liegende Verbindungsstück des Pendelstabgitters 
trägt ein Contacträdchen i aus Platin, das in Spitzen 
läuft und dessen gabelförmiger, in einer prismatischen 
Führung gehaltener Lagerträger durch eine leichte Feder 
nach aufwärts gedrückt wird; nebenan ist auch eine Wider- 
standsspule w angebracht. Am Trägergestelle des Pendels 
sind den Elektromagneten M, und M, genau gegenüber 
die Elektromagnete M, und M, an Winkelstücken auf 
verstellbaren Grundplatten befestigt. Zur Vervollständi- 
gung der Einrichtung 
bei / gehört weiter der 
als langsam arbeitender 
Selbstunterbrecher an- 
geordnete Wecker W, 
ferner die in der Regel 
geschlossenen Federn- 
contacte D, und D, 
= welche von dem seitlich 
> i aus C vorstehenden 
Daumenstifte u bezieh. t 
~i bei der einen bezieh. 
: bei der anderen End- 
stellung von C aus ein- 


hl tl, ander gedrückt, d. h. 
| RN 5 unterbrochen werden, 
ee sowie schliesslich die 

hs beiden Contactfedern Dg 


und D,, von welchen 
je nach der Lage des 
Pendels die eine oder 
die andere mit dem am Pendelstabe angebrachten Contact- 
bügel c in Berührung gelangt. Die Schriftwalze ist 
durch ein Zahnrad KR, das Trieb r und die Ketten- 
scheibe R, (Fig. 133) mit demjenigen Punkte, dessen 
örtliche Veränderungen aufgezeichnet werden sollen, derart 
in dauernd abhängige Verbindung gebracht, dass sie 
übereinstimmend mit diesen Aenderungen gedreht wird - 
und dass dabei jenes eingesetzte Morsezeichen, welches 
jeweilig die unterste Kante der Walze bildet, gerade dem 
gleichzeitig bestehenden Zustande des zu controlirenden 
Punktes entspricht. Fig. 133 lässt leicht erkennen, wie 
sich in diesem Sinne die auf und nieder gehende Bewegung 
des Schwimmers S durch die Vermittelung der über die 
nöthigen Rollen r,,r,.... und über die Kettenscheibe A, 
laufende, durch das Gegengewicht g gespannte Schwimmer- 
kette auf die Schreibwalze C überträgt. Das pyramiden- 
34 


Fig. 134. 
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förmige Gestell @ der ganzen Contactvorrichtung kann 
selbstverständlich je nach Bedarf durch ein solches in 
Gestalt einer kräftigen Säule mit ausladenden Consolen 
oder durch eine angemessene Wandconstruction u. s. w. er- 
setzt werden. 

Die Contact- oder vielmehr Schreibvorrichtung ver- 
bleibt so lange unwirksam, als das Pendel in einer seiner 
beiden Endlagen festgehalten ist. Es sind unter diesem 
Umstande die einander gegenüber liegenden Elektromag- 
nete, wie beispielsweise M, und M, in Fig. 134, erregt 
und ihre ungleichnamigen Pole liegen fest an einander, 
denn der Strom der Batterie B findet seinen Weg über 
U, m, L, Dy} p, n, q, My, Ma, a, y, c, D3}, Mi, k, D, zur 
Erde F, und durch Z, und U zum zweiten Pole zurück. 
Wird eine Aufzeichnung des Wasserstandes gewünscht, so 
ist nach vorher zu bewerkstelligender Auslösung des Morse- 
laufwerkes durch Umlegen des Stromwenders eine Umkeh- 
rung des Linienstromes herbeizuführen. Zufolge des damit 
hervorgerufenen Polwechsels in den Elektromagneten A, 
und M, reisst das Pendel ab und schwingt auf die andere 
Seite, wo es aber vom Elektromagneten M, wieder fest- 
gehalten wird, weil kurz vor Vollendung des Pendelweges 
der Contactbügel i mit D, in Berührung tritt und also 
der Strom ersichtlichermaassen wieder in geeigneter Rich- 
tung seinen Weg durch M} und M; findet. Während das 
Pendel seine Stellung wechselt, d. h. nachdem der Contact 
bei Dg gelöst und jener bei D} noch nicht geschlossen ist, 
findet der Strom seinen Weg wie früher über U, m, L, Dy 
P, n, q, M3, M}, a, dann jedoch über den Ausgleichswider- 
stand w, der die nunmehr aus dem Stromkreise ausgeschaltete 
Spule des Elektromagnetes M, zu ersetzen hat, in das Con- 
tacträdchen i und durch die Metalltheile der Walze C in 
das Gestell G bezieh. zur Erde Æ, um bei E, über U 
wieder zum zweiten Pole zurückzugelangen. Dabei läuft 
das Contacträdchen i über die Schriftwalze C und es wird 
sonach jedesmal eine Unterbrechung des Stromes, sowie 
ein Abreissen des Morseankers erfolgen, wenn i auf dem 
obgedachten Wege über eine der eingesetzten Hartgummi- 
stellen wegläuft, d. h. der Morseapparat schreibt jenes 
Zeichen nieder, welches an der augenblicklich zu unterst 
liegenden Kante der Walze C eingelassen ist. Nach Empfang 
des Zeichens wird das Morselaufwerk wieder geschlossen, 
der Stromwender in die Normallage zurückversetzt und 
durch letzteres, wie beim früheren Wechsel der Strom- 
richtung, zugleich bewirkt, dass M} den Elektromagnet M, 
loslässt und P wieder in die ursprüngliche Lage, wie sie 
Fig. 134 darstellt, zurückkehrt. Die beiden Endzustände 
Leer und Voll äussern sich selbsthätig durch besondere 
Lärmzeichen. Ersteren Falles ist nämlich die Schriften- 
walze C so weit gedreht worden, dass der Daumenstift t 
den Federcontact D, öffnet; dadurch wird der Linienstrom 
unterbrochen und der abgerissene Morseanker schliesst 
dauernd die Batterie b über W, so dass dieser Wecker 
gleichmässig fortläutet, so lange, bis sich in Folge zu- 
nehmenden Wasserstandes die Walze C wieder zurückdreht 
und D, wieder in Schluss gelangt. In gleicher Weise 
würde der Wecker W ertönen, wenn etwa die Leitung L 
reisst oder sonst eine Unterbrechung im Stromwege der 
Batterie B entsteht. Bei der zweiten Endstellung löst der 
Daumen u den Contact bei Dı, wodurch die directe Ver- 
bindung zur Erde Æ, aufgehoben und der Linienstrom ge- 
zwungen wird, seinen Weg über W, zu nehmen. Jetzt 


läutet also der Wecker W, in langsamen Schlägen und 
macht in gleicher Weise auch den Anker des Morseschreibers 
und den Wecker W thätig. Das auf diese Weise in 77 
hervorgerufene Weckersignal unterscheidet sich so auffällig 
vom früheren, dass ein Irrthum ausgeschlossen erscheint. 
Während dieser Signale für die Endstellungen, durch 
welche also die Leitung entweder dauernd oder in Absätzen 
unterbrochen wird, kommt das Pendel P doch nicht zum 
Abfalle, weil die Remanenz der sich festhaltenden Elektro- 
magnete M, und M, oder ebenso wohl M} und M} gross 
genug ist, das Losreissen zu verhüten. Erst wenn durch 
das Umkehren des Stromes die Remanenz zerstört wird, 
erfolgt das Abschwingen des Pendels. Es unterliegt dem- 
nach auch keinem Anstande, die Leitung L nebenbei zum 
Nachrichtenaustausche mittels Morse oder Telephon zu be- 
nutzen. Zum Betriebe genügt unter normalen Verhält- 
nissen eine Linienbatterie von 8 bis 10 Meidinger-Elementen 
gewöhnlicher Grösse. Dass mit dieser Einrichtung, wenn 
der einfache Morse z. B. durch einen Siemens und Halske- 
schen oder einen Hipp’schen Registrirer ersetzt und durch 


Meyl’s Schwimmervorrichtung. 


eine Uhrcontactvorrichtung vervollständigt würde, welche 
in bestimmten Zeitabschnitten die Umkehrungen des Linien- 
stromes besorgt, auch den weiter gehenden Ansprüchen 
wichtiger Pegelstationen oder den meteorologischen Stationen 
für die Durchführung von ombrometrischen oder anemo- 
metrischen Aufschreibungen entsprochen werden könnte, 
bedarf wohl kaum eines besonderen Hinweises. 

Unfern des eben geschilderten Meyl’schen Apparates 
sah man in der Sammlung der königl. preussischen Staats- 
eisenbahnverwaltung schliesslich noch einen elektrischen 
Fernzeiger, der von der kisenbahndirection Frankfurt a. M. 
beigestellt war und sowohl seinem engeren Zwecke nach 
als hinsichtlich seiner Anordnung von allen übrigen, auf 
der Ausstellung vorhanden gewesenen Vertretern verwandter 
Gattung abwich. Diese nach den Angaben des Eisenbahn- 
directors Oesterreich ausgeführte Einrichtung hat die Auf- 
gabe, den Stand des Wassers in stationären Dampfkesseln 
nach entfernten Control- oder Pumpstellen bekannt zu 
geben, und besteht im Wesentlichen aus der Schwimmer- 
vorrichtung im Kessel, dann aus einem am Kessel an- 
gebrachten Stromsender und aus dem eigentlichen Zeichen- 
apparate, der mit dem Stromsender durch acht von einander 
isolirte Leitungen verbunden ist. Der in Fig. 135 und 136 
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dargestellte, äusserst flache Schwimmer S hat annähernd 
15 bis 20 k Auftrieb und ebenso viel Eigengewicht; er 
ist an einer Stange S, steif befestigt, welche bei p und q 
von Führungen gehalten wird, so dass ein seitliches Aus- 
weichen des Schwimmers nicht vorkommen kann. Am 
oberen Stangenende schliesst eine Kette an, die über die 
Kettenrolle X geschlungen und durch das an ihrem zweiten 
Ende hängende, beiläufig 7,5 bis 10 k schwere Gegen- 
gewicht g gespannt wird. Beim Steigen und Sinken des 
Schwimmers erfolgt also ein Hin- und Zurückdrehen der 
Kettenrolle X, und diese Bewegungen übertragen sich, da 
K auf der Achse W festsitzt, auch auf diese Achse. Letztere, 
welche den Haupttheil des ausserhalb des Kessels angebrachten 
Stromsenders (Fig. 137 und 138) bildet, ist gegen die Kessel- 
wand PQ durch Stopfbüchsen abgedichtet und nahe ihrem 
äusseren Ende in einem an der Kesselwand festgeschraubten 
Bügel B gelagert. Das eigentliche, in dem Bügel B ein- 
geschraubte Lager L, L, bildet ein eylinderförmiges, durch- 
bohrtes Stück, das zwei vollständig von einander und gegen 


Fig. 137. 
Meyl’s Schwimmervorrichtung. 


L L, isolirte Metallringe R und R, trägt. Davon ist der 
letztere ein in sich geschlossener Streifen, wogegen der 
erstere aus neun ebenfalls von einander und von L L, iso- 
lirten Theilen besteht, von denen, wie dies in der schema- 
tischen Darstellung (Fig. 139) ersichtlich gemacht ist, die 
acht gleichen, schmalen Ausschnitte 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7 und 8 
mit je einer vom Stromsender I zum Zeichenapparate // 
geführten Leitung verbunden sind, während das grosse 
Ringstück i vollständig isolirt bleibt. Die Grösse der 
zuerst genannten acht Ringtheile wird durch den Drehungs- 
winkel der Achse W bestimmt und dieser ergibt sich aus 
der Entfernung zwischen dem höchsten und niedrigsten 
Wasserstande, sowie aus dem Durchmesser der Mitnehmer- 
rolle K. Der Ring R, steht durch den Leitungsdraht 9 
mit dem Zinkpole der Batterie 3 in Verbindung, deren 
zweiter Pol mittels des Drahtes 10 (vgl. auch Fig. 137) 
zur Achse W angeschlossen ist. Die Aufgabe des Strom- 
senders besteht nun darin, die Batterieanschlüsse 9 und 10 
(Fig. 139) nach Maassgabe der Schwimmerlage im Dampf- 
kessel mit je zweien der Leitungen 1 bis 8 in Verbindung 
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zu bringen. Zu diesem Ende sitzt auf der Achse W eine 
sich in zwei Arme V, und V, (Fig. 137) spaltende Hülse H 
fest. An dem Arme V} ist isolirt die Doppelfeder D an- 
gebracht, deren beide gabelförmig gestalteten Enden f}, fa 
und F, F} den Körper L L, umgreifen, wie es Fig. 138 
zeigt, wobei f4} und F, auf dem Ringe A, und f} und F; 
auf dem Ringe R gleiten. Der Arm V, trägt die mit 
ihm, also auch mit W und 10 leitend verbundene Feder f, 
welche gleichfalls auf dem Ringe R schleift. Die Grösse 


Fig. 138. 
Meyl’s Schwimmervorrichtung. 


und Lage der Doppelfeder D ist so gewählt, dass, wenn f 
den nten Abschnitt des Ringes R berührt, stets eines der 
beiden Enden der Doppelfeder mit dem n + 4ten Aus- 
schnitt von R in Contact stebt, wie dies die schematische 
Darstellung Fig. 139 ersehen lässt. Hier ist allerdings 
der ganze Stromsender in die wagerechte Lage umgelegt 
und der Arm V, bezieh. die Doppelfeder D der leichteren 
Uebersichtlichkeit willen in zwei Theilen dargestellt, das 
Prineip der Anordnung lässt sich jedoch deutlich verfolgen. 
Stünde der Kesselschwimmer an seiner niedrigsten Stelle, 
so steht der Arm V, so, dass die Feder f das Segment 1 
berührt, während gleichzeitig fọ das Segment 5 mit dem 
Ringe R, verbindet. Die zwei anderen Enden F; und F, 
der Doppelfeder liegen gleichzeitig auf A, und :, sind also 
völlig wirkungslos, da i ganz isolirt ist. Rückt f auf 
2, 3 und 4 vorwärts, so gelangt übereinstimmend auch f, 
auf 6, 7 und 8. Kommt endlich f auf 5, so wird nun 
das Ende f,fa der Doppelfeder D unwirksam, indem es 


Fig. 139. 
Meyl's Schwimmervorrichtung. 


auf R und i übertritt, wogegen das andere Ende F, 1, 
Einfluss gewinnt, weil F} mit dem Segmente 1 in Berülı- 
rung tritt und dieses durch F, mit R, bezieh. 9 leitend 
verbindet. Rückt f schliesslich über 6, 7 bis zum höchsten 
Schwimmerstande & vor, so schreitet im gleichen Maasse 
auch die Feder F, über 2, 3 und 4 weiter, während 
indessen f} fı immer auf R, und i, also einflusslos bleiben. 

Der Zeichenapparat am Beobachtungsorte IT (Fig. 139) 
ist ein feststehender, in einem trommelförmigen Gehäuse 
untergebrachter Gramme’scher Ring, in dessen Innenraum 
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sich ein kleiner, auf einer durch den Mittelpunkt des 
Ringes gelegten wagerechten Achse festsitzender Stahl- 
magnetstab N S leicht drehen kann. Auf der Achse dieses 
Magnetes sitzt auch ein halb weiss, halb roth bemalter 
Zeiger Z fest, der vor einem achttheiligen Zifferblatte spielt 
und hier mit seinem rothen Ende den jeweiligen Stand des 
Schwimmers anzeigt. Die Drehung des Zeigers oder viel- 
mehr des Magnetes erfolgt einfach dadurch, dass in dem 
Gramme’schen Ringe, welcher acht Spulen trägi, an be- 
stimmter Stelle ein Strom eingeleitet wird, wodurch im 
Ringe wieder an bestimmter Stelle Pole entstehen, die den 
Magnetstab N S einstellen, indem die Pole des letzteren 
von den ungleichnamigen des ersteren angezogen werden. 
Der Kern des benutzten Gramme’schen Ringes besteht aus 
mehreren ringförmigen, jedoch magnetisch von einander 
isolirten Bandeisen. Die zwischen den in gleichen Ent- 
fernungen von einander aufgewickelten Spulen entstehenden 
Räume werden durch passende Holzeinlagen ausgefüllt. 
Die Spulen sind sämmtlich mit einander verbunden, und 
zwar ist das äussere Drahtende jeder Spule mit dem inneren 
Drahtende der Nachbarspule in Verbindung gesetzt und 
an jeder solchen Verbindungsstelle ist, der Reihe nach, 
eine der zum Stromsender / geführten acht Leitungen an- 
geschlossen. Wenn vermöge der vorhergeschilderten Wirk- 
samkeit des Stromsenders ein Strom der Batterie B nach 
II gelangt, so wird derselbe im Ringe stets nur an Punkten 
in die Ringspulen ein- und austreten, die sich diametral 
gegenüber liegen; er wird sich an der Eintrittstelle theilen 
und in die beiden nächsten, rechts und links liegenden 
Spulen, dann wieder in die nächsten Nachbarspulen u. s. w. 
eintreten, bis jeder der beiden Theilströme die Hälfte der 
sämmtlichen Ringspulen durchflossen hat und sich diese 
zwei Ströme an der Austrittstelle wieder vereinigen. Wie 
aus dem bisher Betrachteten und aus Fig. 139 hervorgeht, 
wird der Stromeintritt in ZI gleichwie der stets gegenüber 
liegende Stromaustritt ganz im gleichen Sinne vorrücken 
oder rückwärtsschreiten, wie sich in Z das Stück H mit 
den Armen V und V, bezieh. mit den Contactfedern D 
(fi fa und Fi, FR) und f bewegt, d.h. also der Zeiger Z 
wird an der Kreistheilang genau anzeigen, in welchem 
Achtel seines Weges sich der Schwimmer im Dampfkessel 
befindet. 


XV. Aussergewöhnliche Signal- und Control- 
einrichtungen. 


Unter den Ausstellungsgegenständen, welche ausschliess- 
lich oder zum Theile für Eisenbahnzwecke bestimmt waren, 
gab es einige, die sich keiner der bisher behandelten Gat- 
tungen beiordnen lassen und deshalb nachstehend für sich 
besprochen werden. 

Hierher zählt der C. v. Mann’sche Gefällsanzeiger, ein 
Apparat mit der Bestimmung, auf der Locomotive ange- 
bracht zu werden und dem Maschinenführer fortlaufend 
das Gefälle der eben befahrenen Bahnstrecke mittels eines 
sich vor einem Zifferblatte bewegenden Zeigers bekannt zu 
geben, sowie die jeweiligen Gefällsänderungen oder be- 
stimmte Grenzen des Gefälles überdem durch ein elek- 
trisch hervorgerufenes, hörbares Signal anzuzeigen. Diese 
Vorrichtung, welche den Maschinenführern bei Nacht- 
fahrten im Allgemeinen und bei Fahrten auf fremden 
Strecken, beispielsweise im Kriegstfalle, ganz besonders von 
Werth sein wird, besteht im Wesentlichen aus einem 
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schweren Senkel, der in einem Holzgehäuse auf einer Dreh- 
achse hängt. Das obere Ende des Senkels bewegt sich 
vor einer besonderen kleinen Scala, welche lediglich dazu 
dient, den Gefällsanzeiger richtig einzustellen, zu welchem 
Zwecke die Lage des Kastens mittels Stellschrauben so 
lange geändert werden muss, bis das Senkelende auf den 
Nullpunkt der gedachten Scala zeigt, wobei natürlich vor- 
ausgesetzt ist, dass die Locomotive während der Einstellung 
auf einer vollkommen wagerechten Strecke steht. Das 
untere Senkelende ist mit einem Laufwerke in Verbindung 
gebracht, welches die Erschütterungen während der Fahrt 
unschädlich zu machen hat. Auch kann der Apparat 
durch eine einfache Sperrvorrichtung ganz ausser Thätig- 
keit gesetzt werden, wie dies unter Umständen z. B. wäh- 
rend der Ausübung des Rangirdienstes oder bei Befahrung 
von Weichen überhaupt erwünscht sein kann. 

Der obere Arm des Senkels überträgt seine regel- 
rechten Bewegungen mittels eines seitlich angebrachten 
Zahnradsegmentes auf ein Getriebe, auf dessen Achse ein 
Zeiger sitzt, der vor der kreisförmigen eigentlichen Ge- 
fällscala spielt. Die eine vom Nullpunkte links liegende 
Scalenhälfte gibt die Gefälle, die rechts liegende die Stei- 
gungen an. Concentrisch zur Scala sind gegenüber den 
Theilstrichen Metallstege am Zifferblatte angebracht, mit 
welchen eine am Zeiger befestigte Contactfeder in Be- 
rührung gelangt, sobald der Zeiger auf den betreffenden 
Theilstrich weist. Zeiger und Zifferblatt sind von ein- 
ander isolirt, dagegen durch Drähte mit einer Batterie 
und einem Rasselwecker verbunden, die also in Schluss 
und Thätigkeit gerathen, sobald der Zeiger einen der Ziffer- 
blattcontacte berührt. 

Camozzi und Schlösser in Frankfurt a. M. hatten einen 
Kayser’schen Gleise-Messwagen (Fig.140) ausgestellt, welche 
Vorrichtung bekanntlich eine wesentlich erleichterte und 
beschleunigte Revision der Eisenbahngleise hinsichtlich 
ihrer Spurweite und der Ueberhöhung des äusseren Schienen- 
stranges in Bögen ermöglicht. Die zwei durch Winkel- 
eisen und Bleche zu einem festen Rahmen verbundenen 
Achsen ruhen auf den vier Rädern a, b, c und d, von 
welchen die beiden ersten unverrückt festgemacht sind, 
wogegen die Räder c und d nur lose in Lagerhülsen stecken 
und sich längs ihrer Achse innerhalb angemessener Grenzen 
leicht verschieben. Eine kräftige, um die betreffende Achse 
gewickelte Spiralfeder drückt das Rad c und ebenso d 
stetig nach aussen, nämlich gegen den betreffenden Schienen- 
strang, und es wird sonach, wenn man den Messwagen 
längs eines Gleises fortschiebt, die Spurweite des ersteren 
sich stets der Weite des letzteren anpassen, d. h. die 
Wagenweite wird stets gleich der Gleisweite sein. Die 
hierbei sich ergebenden Verschiebungen der Räder c und d 
oder auch nur eines derselben bedeuten also die fort- 
laufenden Aenderungen der Spurweite und werden des- 
halb auf einer am Wagengestelle angebrachten Scala 
sichtbar gemacht. Es ist zu dem Ende ein pyramiden- 
förmiger Ständer S errichtet, der an seiner Spitze eine 
von zwei kreissegmentförmigen Schlitzen durchbrochene, 
mit zwei messingenen Gradbögen versehene Gussplatte A 
trägt. Vor dem unteren Bogen läuft das zeigerförmige Ende 
eines auf einer Drehachse bei g beweglichen, zweiarmigen 
Hebels f, dessen unterer Arm durch ein Gelenk mit der 
in zwei Führungen liegenden Stange l, k in Verbindung 
steht. Die letztere trägt an ihrem Ende bei 4 eine kleine 
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Rolle, mit welcher sie durch eine bei / eingespannte, die 
Stange umfassende Spiralfeder stetig gegen das Rad d ge- 
presst wird, so dass !% die Verschiebungen, welche d 
durch die Aenderungen der Gleisweite erfährt, mitmachen 
muss. Die Lage des geschilderten Zeigers gibt also die 
Gleiserweiterungen oder Verengungen an, und es sind 
die Längen der maassgebenden Theile so gewählt, dass 
die Scala die Abweichungen von der normalen Spurweite 
2'/» mal so gross darstellt, als sie in Wirklichkeit sind. 
Die Ueberhöhungen werden ähnlich, nur einfacher als wie 
beim v. Mann’schen Gefällsanzeiger, mit Hilfe eines schweren 
Senkels R zur Darstellung gebracht, welcher unten das 
Gewicht i trägt und natürlich so aufgehängt ist, dass er 
sich nur in einer zur Längenachse des Gleises senkrechten 
Ebene bewegen kann. Am aufwärts gekehrten Ende von 
R ist ein Zeiger befestigt, der im oberen Schlitze der Platte A 
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geführte Modell einer elektrischen Transmissions- Ausrück- 
vorrichtung, wie eine solche in der Hauptwerkstätte der 
königl. Eisenbahndirection Frankfurt a. M. verwendet 
werden soll. Bekanntlich bilden ja die oft sehr weit ver- 
zweigten Transmissionen der mit Dampfbetrieb versehenen 
Werkstätten für die Betheiligten eine stete Quelle von 
Gefahren und es können Vorkommnisse eintreten, bei 
welchen ein Unglück nur durch sofortiges Loskuppeln der 
Transmission von der Dampfmaschine oder durch rasches 
Anhalten der letzteren verhütet oder mindestens abge- 
schwächt werden kann. Die vorbenannte Einrichtung hat 
nun den Zweck, das Abstellen der Transmission oder eines 
Zweiges derselben von jedem Punkte der in Betracht kom- 
menden Werkstättenräume aus vollziehen zu können, ohne 
dass dabei die sonst hinsichtlich der Raschheit der Aus- 
führung so sehr ins Gewicht fallende Entfernung der Un- 


vor dem zweiten oberen 'Theilkreis spielt und auf diesem ' fallsstelle von der Dampfmaschine bezieh. Ausrückvorrich- 


Gleise-Messwagen von Camozzi und Schlösser. 


die jeweilige Ueberhöhung des Gleises in halber wirk- 
licher Grösse anzeigt. An dem ausgestellten Apparate 
waren in der Scala für die Gleisweiten an jenen beiden 
Stellen, welche der zulässigen Spurerweiterung oder Spur- 
verengung entsprechen, Contactpunkte eingesetzt, durch 
welche, wenn der eine oder der andere mit dem Zeiger 
in Berührung gelangt, der Stromkreis einer aus zwei 
Gassner’schen Trockenelementen bestehenden, im Kästchen X 
aufgestellten Batterie geschlossen wird. In diesem Strom- 
kreise war ein auf dem Deckel von K unter einer Blech- 
haube angebrachter Wecker eingeschaltet. Durch diese 
einfache elektrische Alarmvorrichtung wird der Möglich- 
keit vorgebeugt, dass bei etwaigem rascheren Arbeiten 
irgend eine unzulässig weite oder enge Gleisstelle über- 
sehen werden könne (vgl. Technische Blätter, Jahrg. 1891 
S. 189 und Oesterreichische Eisenbahnzeitung, 1891 S. 365). 

In der Sammlung der königl. preussischen Staats- 
eisenbahnverwaltung befand sich das sehr hübsch aus- 


tung von Belang ist. Ein auf einer Schnur hängendes 
Gewicht ist hoch gehoben und wird in dieser Lage durch 
den Anker eines Elektromagnetes festgehalten, so dass es 
senkrecht nach abwärts fällt, sobald ein Strom in den 
Elektromagnet entsendet wird, was im Bedarfsfalle mit 
Hilfe jedes der zahlreichen in den Betriebsräumen an- 
gebrachten gewöhnlichen Drucktaster geschehen kann. Das 
niederfallende Gewicht öffnet durch seinen Stoss den Hahn 
des Dampfzuströmungsrohrs einer eigenthümlichen Ausrück- 
vorrichtung, welche hierdurch zur Wirksamkeit gelangend 
die Zweigtransmission von der Haupttransmission los- 
kuppelt und zugleich bremst. ' 


! Die von Siemens und Halske auf der Berliner Unfall- 
Verhütungs- Ausstellung zur Ansicht gebrachte ähnliche Anlage 
(vgl. 1889 273 * 387) ist durch ein aus Läutewerken gebildetes 
Signalsystem vervollständigt. Bei der elektrischen Abstellung 
wird direct die Drosselklappe des Dampfeylinders abgesperrt 
und zugleich eine Hebelbremse ausgelöst, die den Leerlauf des 
Schwungrades der Dampfmaschine hemmt. 
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Die elektrischen Eisenbahneinrichtungen auf der Frankfurter Ausstellung. 
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Zu den in Frankfurt ausgestellt gewesenen Einrich- 
tungen für die Controle des Nacht- und Feuerwächter- 
dienstes, welche sich für grosse Eisenbahnstationen und 
insbesondere für ausgedehnte Güterbahnhöfe eignen, zählt 
eine elektrische Controluhr von C. Th. Wagner in Wies- 
baden. Dieselbe besteht aus einem Uhrwerke, das einen 
genau in Stunden und Minuten eingetheilten Papier- 
streifen P (Fig. 141) fortbewegt, auf welchem die Schreib- 
stifte zweier Elektromagnete M, und M, Punkte einstechen, 
sobald der betreffende Elektromagnet durch den Strom 
der Batterie B erregt wird. Dies geschieht ganz regel- 
mässig durch einen am Uhrwerke angebrachten Feder- 
contact c, welchen ein auf einer Werksachse sitzender 
Daumen alle fünf oder alle zehn Minuten einmal schliesst. 
Die Batterie kann jedoch, wie die Stromlaufanordnung 
erkennen lässt, trotz dieser Contactschliessungen nur für 
den Fall thätig werden, wenn gleichzeitig die eine oder 
die andere der beiden Telegraphenleitungen L, oder Ly 
ununterbrochen zur Erdleitung F, anschliesst. Durch L4 
und Ly sind sämmtliche jener Bahnhofsstellen, welche vom 
Wächter zu bestimmter Stunde nachgesehen werden sollen, 
verbunden, und an jeder solchen Stelle befindet sich je ein 
Umschalter U,, Uy...., den der Wächter bei jedem seiner 
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Fig. 141. 
Wagner’s Controluhr. 


Rundgänge umzustellen hat. Der Umschalter (Fig. 142) 
gleicht seinem Aeusseren nach einem gewöhnlichen Haus- 
telegraphentaster. Die Stelle des Drucktasters nimmt ein 
halb roth, halb weiss bemaltes Zeichenscheibchen r, w ein, 
welches je nach seiner Lage den Ausschnitt © des Um- 
schalterdeckels roth oder weiss erscheinen lässt. Von den 
vier gegenseitig isolirten Contactfedern 1, 2, 3 und 4 sind 
die ungeraden in die Leitung L, die geraden in Ly ein- 
geschaltet. Es gelangt davon 1 mit 3 in Berührung, wenn 
der Arm a mit dem Bogen r,w durch Drehung des 
Dornes «l rechts gestellt ist, wie es Fig. 142 zeigt, wo- 
gegen 2 und £ inzwischen vollständig isolirt bleiben; die- 
selben werden jedoch in Contact gebracht und gleichzeitig 
die Federn 2 und 3 wieder isolirt, wenn a nach links 
liegt, wie es Fig. 141 zeigt. Ersterenfalls ist also im Um- 
schalter die Leitung L, geschlossen und L, unterbrochen, 
bei der zweitgedachten Stellung jedoch L, unterbrochen, 
dafür L, geschlossen. Einen Schlüssel zum Umlegen des 
Umschalters besitzt nur der betreffende Wüchter. Bei der 
Ingangsetzung der Controlvorrichtung werden sämmtliche 
Umschalter U (Fig. 141) ganz gleich, z. B. auf Weiss, ein- 
gestellt. Es ist sonach die Leitung L, geschlossen und 


der Elektromagnet M, sticht regelmässig alle 5 bezieh. 
10 Minuten einen Punkt in den Papierstreifen. Tritt der 
Wächter seinen Rundgang an, so hat er auf sämmtlichen 
Revisionspunkten die Umschalter auf Roth umzustellen und 
unterbricht also gleich am ersten Posten die Leitung Ly 
und damit auch die Thätigkeit des Elektromagnetes M.. 
Am Papierstreifen entsteht eine zeichenfreie Pause, die 
so lange anhält, bis der Wächter seinen Rundgang vollendet 
hat, denn nach erfolgter Umlegung des letzten Umschalters 
wird die Leitung L, durchaus geschlossen sein und sonach 
der zweite Elektromagnet M, die regelmässige Zeichen- 
gebung aufnehmen. Bei Beginn der nächsten Revision 
wird AM, aufhören und nach Abschluss derselben wieder M, 
zu schreiben beginnen u. s. w. Die Pausen zwischen der 
Thätigkeit der beiden Schreibelektromagnete geben also das 
Bild der Revisionsrundgänge des Wöächters, wobei es dem 
letzteren nicht verwehrt ist, nach Bedarf etwa Ausnahmen 
in der Reihe der zu revidirenden Bahnhofsstellen eintreten 
zu lassen, doch muss er unbedingt das Umstellen der Um- 
schalter an allen Punkten vornehmen, also sich auf all-n 
ihm vorgeschriebenen Stellen einfinden (vgl. 1887 263*378). 
Die zu solchen Einrichtungen gehörenden registrirenden 
Uhren werden in zwei verschiedenen Typen hergestellt; die 
einfachere und billigere hat ein acht Tage laufendes Feder- 
triebwerk mit einer Papierwalze, welche 
täylich mit einem frischen Streifen ver- 
sehen werden muss. Die andere Gattung 
hat ein acht Tage laufendes Werk mit 
Gewichtsbetrieb und Secundenpendel, 
sowie eine Walzeneinrichtung mit einem 
Papierstreifen, der für 90 Tage ausreicht. 

Eine anderweitige, von derselben 
Firma ausgestellt gewesene Wächter- 
Controleinrichtung ist für aussergewöhn- 
lich weitläufige Bewachungsgebiete be- 
stimmt und deshalb sind neben einer 
Uhr, die den Papierstreifen zieht und 
mit mehreren Schreibelektromagneten ver- 
sehen werden kann, auch noch besondere 
Nebenapparate, sogen. Sammler, vor- 
handen. Zu jedem der letzteren gehört eine Anzahl von 
Tastern, die an den geeigneten Punkten des Wächterrund- 
ganges angebracht werden, und ein Schreibelektromagnet 
der Controluhr. Der Sammler ist es allein, der seinen 
Elektromagnet thätig machen kann, und zwar stets erst 
dann, wenn sämmtliche dem ersteren zugewiesenen Taster 
hinter einander genau in der vorgeschriebenen Reihen- 
folge niedergedrückt worden sind. Zufolge des Taster- 
schlusses am ersten Punkte wird nämlich die leitende 
Verbindung zwischen Taster und Sammler durch den letz- 
teren gelöst und dafür die Verbindung zwischen Sammler 
und dem nächsten Taster hergestellt. Bei Benutzung des 
zweiten Tasters löst der Sammler ebenso die Leitung #¥ 
und verbindet sich mit Taster 3 u. s. w. An der letzten 
Tasterstelle wird endlich gleichfalls die directe Verbindung 
unterbrochen, dafür aber jene zwischen Sammler und dem 
ersten Taster hergestellt und auf diese Weise der nächste 
Wächterrundgang wieder vorbereitet. Bei dieser letzten 
Thätigkeit des Sammlers veranlasst er gleichzeitig eine 
Stromentsendung nach seinem Schreibelektromagneten und 
dieser kennzeichnet am Papierstreifen den erfolgten Ab- 
schluss des Wächterrundganges. An jeder Uhr lassen sich 


Fig. 142. 
Wagner’s Controluhr. 
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Luftcompressionsmaschine von Dujardin und Cie. 
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gemeinschaftliches Rohr F, entweichen. Die hinter den 
Dampfeylindern liegenden Luftcompressoren werden durch 


acht Elektromagnete anbringen und mit jedem Sammler 
bis gehn Taster verbinden; die ganze Anlage lässt also 


die Einbeziehung von 80 Revisionsstellen zu. 

Einrichtungen bereits bekannter Constructionen (vgl. 
Elektrotechnische Zeitschrift, Bd. 3 S. 105; Elektrische Ap- 
parate u. s. w. von E. Fein, Stuttgart 1888 S. 75) für 
gleiche Zwecke befanden sich auch in den Sammlungen 
der Firmen Siemens und Halske in Berlin und W. E. Fein 
in Stuttgart und andern. (Schluss folgt.) 


Luftcompressionsmaschine von Dujardin 
und Cie. in Lille. 
Mit Abbildungen. 
Die von der Firma Dujardin und Cie. in Lille con- 
struirte, zur Erzeugung von Druckluft für städtische 
Kraftversorgungen bestimmte Maschine zeigt sowohl am 


Motor wie auch an den doppeltwirkenden Compressoren 
verschiedene Neuheiten, die beachtenswerth erscheinen. 


unmittelbare Kuppelung ihrer Kolbenstangen mit den- 
jenigen der Dampfcylinder betrieben. 

Zur Dampfvertheilung jedes Cylinders dienen zwei 
auf der Kurbelwelle befestigte Excenter verschiedener 
Grösse, von denen das eine @ (Fig. 1) unter Zwischen- 
schaltung einer am Maschinenrahmen befestigten Schwinge H 
sowie einer an dieser angreifenden Stange / die auf den 
Spindeln der Einströmschieber frei beweglichen Kur- 
beln K (Fig. 2) bethätigt; die letzteren sind durch kurze 
Lenkstangen L mit den auf den Spindeln der Ausström- 
schieber befestigten Kurbeln X, verbunden und die Kurbel K 
eines jeden Einströmschiebers trägt auf einem Bolzen 
drehbar eine mit einer Nase versehene zweiarmige Klinke M, 
deren gerader Arm mit dem auf der Spindel des Einström- 
schiebers festgekeilten Hebel N in Eingriff steht. Die 
Berührungsflächen beider Theile sind mit gehärteten Stahl- 
stücken armirt und die Hebel N noch mit je einer Stange O 


| verbunden, welche zu einem Luftbuffer führt. 


Fig. 1. 


Luftcompressionsmaschine von Dujarlin und Cie. 


Wie Revue industrielle vom 5. März 1892, 8. 93, mit- 
theilt, besteht der Motor aus zwei mit einander gekup- 
pelten Maschinen, deren Kurbeln um 90° gegenseitig 
versetzt liegen. Der zu jeder Maschine gehörige Dampf- 
cylinder von 650 mm Durchmesser für 1130 mm Kolben- 
hub besitzt, wie die Abbildung (Fig. 1) erkennen lässt, 
eine Hahnsteuerung (System Corliss), aus zwei am unteren 
Theile desselben liegenden Einström- sowie zwei Ausström- 
schiebern bestehend, von denen die ersteren der Symmetrie- 
achse des Cylinders am nächsten liegen und sich in einer 
gemeinschaftlichen Kammer hin und her bewegen, welche 
stets mit frischem Dampfe angefüllt ist, der nach Oeffnen 
des Absperrventiles D durch das Rohr C, nach beiden 
Cylindern gelangt. Die in der Nähe der Cylinderdeckel 
untergebrachten Ausströmschieber lassen den Dampf nach 
vollbrachter Arbeit im Cylinder in einen angegossenen 
Kasten desselben und von hier durch ein beiden Cylindern 


Die Klinke M schwingt frei um ihre Achse und legt 
sich in Folge Eigengewichtes hinter den Anschlag des 
Hebels N, diesen so lange mitnehmend, bis sie ausgelöst 
wird. Zu dem Zwecke ist das Ende des nach abwärts 
gerichteten Armes der Klinke M kreisbogenförmig ge- 
krümmt und liegt concentrisch zur Spindel des Einström- 
schiebers, wenn die Klinke mit dem Hebel N in Eingriff 
steht, gleichgültig, welche Stellung die Kurbel K ein- 
nimmt; stösst jedoch das Ende p der durch das zweite auf 
der Kurbelwelle sitzende kleinere Excenter G, (Fig. 1) der 
Kolbenbewegung entsprechend hin und her bewegten 
Stange P gegen den gekrümmten Theil der Klinke, so 
wird diese derart gedreht, dass nach erfolgtem Auslösen 
ihres geraden Armes der mit dem Hebel N auf gemein- 
schaftlicher Spindel sitzende Einströmschieber unter Mit- 
wirkung des Luftbuffers schnell in seine Abschlusstellung 


gelangt. 
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Das Excenter G, bethätigt die Stangen P, und P 
unter Zwischenschaltung zweier Hebel R, R, (Fig. 1), welche 
um die festen Zapfen von Muttern zweier mit entgegen- 
gesetztem Gewinde versehenen Schrauben schwingen. Die 
gemeinschaftliche Spindel der letzteren trägt ausserhalb 
des sie umgebenden Rahmens eine Kurbel S, an welche 
eine wagerechte Stange T angreift, die mit der Stange U 
durch eine zweite Kurbel S} verbunden ist. Die Stange U 
führt bis zum Absperrventil D und trägt hier einen 
Hebel V, der von dem Maschinisten in dem einen oder 
anderen Sinne bewegt und in jeder Lage festgestellt wer- 
den kann. 

Es ist leicht einzusehen, dass durch die übertragenden 
Theile U, S, T und S die Schraubenspindel derartig ge- 
dreht wird, dass durch die an den Muttern derselben 
drehbar befestigten Hebel R, NR, die Anschläge p der 
Stange P mehr oder weniger entfernt von dem gekrümmten 
Arm der Klinken M zu liegen kommen und hierdurch 
eine von Hand veränderliche Expansion erreicht wird. 
Die Grössenverbältnisse der Hebel R, R, sind so gewählt, 
dass bei dem Hub des Excenters G,, welcher bei den 
stärksten Maschinen nicht mehr als 30 mm beträgt, durch 
eine Ortsveränderung der Muttern von 10 mm die Stangen 
P,P um 25 mm vor oder rückwärts bewegt werden; 
auch genügt eine Drehung der Schraubenspindeln von 
ungefähr 35°, um alle möglichen Füllungen zu erreichen. 

Das Excenter G, ist in Bezug auf die zugehörige 
Kurbel nur mit geringem Voreilwinkel auf der Kurbel- 
welle befestigt, so dass ein Auslösen an irgend welcher 
Stelle des vom Kolben zurückgelegten Hubes stattfinden 
kann. 

Den zu jeder Maschine gehörigen Luftcompressor von 
610 mm Cylinderdurchmesser veranschaulichen die Ab- 
bildungen Fig. 3 und 4; die behufs bequemer Zugänglich- 
keit im unteren Theile der Cylinderdeckel liegenden Druck- 
ventile öffnen sich wie gewöhnlich unter der Wirkung der 
comprimirten Luft, während die Eröffnung der darüber 
liegenden Saugventile nicht allein von der mehr oder 
weniger grossen Depression im Inneren des Cylinders wäh- 
rend der Saugperiode, sondern noch von einem besonderen 
Mechanismus abhängig ist, welcher die Bewegungen dieser 
Ventile beherrscht und dessen Anordnung namentlich aus 
dem Grunde gerechtfertigt erscheint, als ein mangelhaftes 
Functioniren der Saugventile nach den bisherigen Er- 
fahrungen auf das Güteverhältniss des Compressors nicht 
ohne Einfluss bleibt. Allerdings ist immer noch eine ge- 
wisse Depression im Cylinder nothwendig, damit das Er- 
öffnen der Saugventile stattfindet, so dass der Kolben dann 
bereits einen Theil seines Hubes zurückgelegt hat; über- 
dies kommt es auch vor, dass die Ventile anfangen zu 
zıttern und unter der Wirkung ihrer Federn vor Been- 
digung des Ilubes wieder auf ihren Sitz zurückfallen — 
auch dieser Uebelstand wird durch die von Dujardin 
und Cie. getroffene Einrichtung beseitigt. 

Die Stange /, welche die beiden lose drehbaren Kur- 
beln A der Steuerung des Danipfeylinders bethätigt, ist 
durch die Stange J, (Fig. 1) bis zum Compressor ver- 
längert und ertlieilt dem von einem am Luftcylinder be- 
festigten Zapfen getragenen Hebel X eine schwingende 
Bewegung; am oberen Ende dieses Hebels greifen beider- 
seits Stangen } an, welche mit je einem Hebel z (Fig. 3) 
verbunden sind, der am Ende einer wagerechten Welle G 


Neuere Druckminderventile. 


Heft 12. 


aufgekeilt ist. Auf der Welle @ sind ferner in der loth- 
rechten Ebene der Saugventile liegende Kurbeln m be- 
festigt, welche senkrecht geführte Stangen j und Schar- 
niere tragen, welche letztere mit Flachfedern H verschraubt 
sind, die ebenso wie die Stangen j eine hin und her 
gehende Bewegung ausführen. Je nach der Bewegung 
der Welle @ legt sich die Feder H abwechselnd gegen 
die durch seitliche Bolzen mit einem auf das äussere Ende 
jeder Ventilspindel aufgeschraubten Kopfstück B verbun- 
denen Rollen 7,1,, was ein Oeffnen und Schliessen des 
Ventiles zur Folge hat; einmal geöffnet, bleibt dasselbe 
so lange in dieser Stellung, bis es nach Auslösen einer 
Klinke wieder auf seinen Sitz zurückkehrt. 

Wie die Abbildung (Fig. 3) erkennen lässt, tragen 
nämlich Ansätze der zur Führung der Ventilspindeln die- 
nenden Büchsen je eine um den Zapfen E drehbare Klinke, 
welche sich unter der Wirkung ihres Eigengewichtes gegen 
einen mit dem Kopfstück B verschraubten Anschlag legt, 
so dass die Ventile während der ganzen Saugperiode ge- 
öffnet bleiben. Sobald indess der Kolben am Ende seines 
Hubes angelangt ist, trifft die Feder H mit der &usseren 
Rolle 2 zusammen, und da auch gleichzeitig die betreften- 
den Klinken D durch die Stangen j angehoben werden, 
wird das Ventil sofort auf seinen Sitz zurückgeführt, 
wenn die Compression der in den Cylinder eingesaugten 
Luft beginnt. 

Um eine Temperaturerhöhung der Luft während der 
Compression zu verhüten, tritt mittels besonderer Pumpen 
gefördertes Einspritzwasser durch die Zerstäuber N in den 
Cylinder. 

Die Druckventile besitzen zur Vermeidung über- 
triebener Geschwindigkeiten, sowie hiervon abhängiger 
Temperaturerhöhungen der Druckluft genügend grosse 
Durchgangsquerschnitte und werden durch die in vor- 
liegenden Gehäusen untergebrachten Spiralfedern, deren 
Spannung mittels Druckschraube regelbar ist, auf ihren 
Sitzen gehalten. 

Die Druckluft gelangt von den beiden Cylindern nach 
einem in Fig. 1 ersichtlichen Behälter, welcher mit einer 
Kinrichtung zum selbsthätigen Abscheiden des von der 


7 


Druckluft mitgerissenen Kühlwassers versehen ist. Fr. 


Neuere Druckminderventile. 
Mit Abbildungen. 


Das durch die Abbildungen Fig. 1 und 2 veranschau- 
lichte Druckminderventil für Dampf, Wasser oder Gas von 
C. Stuart in London besteht nach /ndustries vom 4. Sep- 
tember 1891 bezieh. Engineering vom 28. August 1891 
aus einem Ventilgehäuse mit zwei Rohrstutzen €A und } 
für den Ein- und Austritt der Druckflüssigkeit, einer 
Ventilkammer €, dem Ventilsitz 2), dem Muttergewinde %, 
einem Cylinder F und einem Rohre G. In dem Cylinder F 
bewegt sich ein Kolben J/, dessen eine Seite unter dem 
Drucke einer Quecksilbersäule 7 steht, während die andere 
Seite dem Drucke der durch den Stutzen A eintretenden 
Flüssigkeit ausgesetzt ist. Eine mit dem Kolben JZ ver- 
bundene Zalınstange J steht mit dem Zahnrade K in Ein- 
griff und dieses ist auf der Spindel des Ventiles L derart 
befestigt, dass sich das letztere je nach der Drehung der 
an dem einen Ende mit einem Schraubengewinde MM ver- 
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raum abgeschnitten ist. Bei etwaigen durch Undicht- 
werden der Dichtungsflächen N stattfindenden Druck- 
steigerungen im Verbrauchsraum hebt sich das durch den 
Dampf belastete kleine Sicherheitsventil S, des Schiebers K, 
so dass der genannte Raum durch die Bohrung A nun 


Neuere Druckminderventile. 
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sehenen Spindel mehr oder weniger von seinem Sitz ent- 
fernt. Das mit Quecksilber angefüllte Rohr G lässt sich 
je nach dem Drucke, mit welchem die Flüssigkeit aus 
dem Stutzen B entweichen soll, einstellen und zwar wird 
durch den vom Quecksilber auf den Kolben H ausgeübten 


Druck eine derartige Drehung der Ventilspindel hervor- 
gebracht, dass sich das Ventil öffnet, während der Druck 


Er | 


Fig. 2. 
Stuart’s Druckminderventil. 


der Flüssigkeit auf den Kolben ein Schliessen des Ventiles 
verursacht. 

Ein Dampfdruckminderventil mit Dampfbelastung von 
der Maschinenfabrik Hübner und Mayer in Wien zeigt die 
Uhland’s Technischer Rundschau 
entnommene Abbildung (Fig.3). 
Bei demselben tritt der Dampf 
in der Richtung des Pfeiles 
durch den geöffneten Apparat 
in den Verbrauchsraum und 
gleichzeitig durch Æ in den 
Belastungsraum über den Schie- 
ber K; der Druck auf die un- 
teren Flächen des letzteren ver- 
anlasst ein Steigen desselben, 
während der durch Æ kom- 
mende Dampf den Schieber so 
lange abwärts presst, bis auf 
den oberen und unteren Flä- 
chen desselben dem Belastungs- 
gewicht des Sicherheitsventiles S 
entsprechende gleiche Spannun- 
gen herrschen. Je nach der 
Verringerung des Verbrauches 
an reducirtem Dampf heben 
sich der Schieber K, sowie das 
Ventil S}, und die Oeffnungen O 
im Schieber werden durch die 
Cylinderwandungen entsprechend überdeckt; beim Auf- 
hören des Verbrauches an reducirtem Dampf oder wenn 
dieser seine höchste zulässige Grenze erreicht hat, wird 
das Ventil S| von dem im Verbrauchsraume herrschenden 
Drucke auf seinen Sitz N gepresst, so dass die weitere 


Zuführung hochgespannten Dampfes in den Verbrauchs- 
Dinglers polyt. Journal Bd. 285, Heft 13. 1892/11 


Fig. 3. 


Druckminderer von Hübner 
und Mayer. 


mit dem Raume über dem Schieber communicirt, in wel- 
chem das Sicherheitsventil S eine Drucksteigerung verhütet. 

Mittels des Regulirventils k lässt sich der durch den 
Kanal FE direct in den Belastungsraum tretende Dampf 
je nach der Belastung dieses Ventiles, sowie derjenigen 
des Sicherheitsventiles S auf eine beliebige Spannung con- 
stant erhalten. 

Die Einstellung der Dampfdurchlassöffnungen bezieh. 
eine etwa nöthige Verminderung des Durchlassquerschnittes 
für den Dampf lässt 
sich durch Hinaufdrehen 
des Schiebers K mittels 
einer durch Handrad 
bewegten Schrauben- 
spindel bewirken. 

Das Druckminder- 
ventil der Maschinen- 
und Armaturenfabrik 
vorm. L. Strube in Mag- 
deburg-Buckau verdient 
seiner leichten Regulir- 
barkeit während des 
Betriebes, sowie des 
Wegfalls eines besonde- 
ren Absperrventiles in 
der Dampfleitung we- 
gen Beachtung. 

Wie die Abbildung 
(Fig. 4) erkennen lässt, 
stützt sich die Ventil- 
spindel auf eine Feder, 
deren Spannung mittels 
Handrad und Schrau- 
benspindel geregelt wer- 
den kann. Um die Gummiliderung des mit der Ventilspindel 
verschraubten, in einer Büchse geführten kleinen Kolbens 
vor der directen Einwirkung des durch den Stutzen A 
einströmenden Dampfes zu schützen, wird nach Oeffnen 
der Füllschraube « Wasser über den Kolben gegossefi. 
Da die Druckflächen des Kolbens, sowie des auf derselben 
Spindel befestigten Ventilkegels gleich gross sind, ist auch 
das Ventil vollständig entlastet und wird, sobald es durch 
den Federdruck gehoben, Dampf in der Richtung der 
Pfeile über den Ventilkegel treten lassen. Dieses dauert 
so lange, bis der von oben auf den Ventilkegel wirkende 
Dampfdruck gleich oder etwas grösser als der nach oben 
gerichtete Druck ist, welchen die Feder auf das Ventil 
ausübt; dann tritt Ventilschluss ein, jedoch auch wieder 
ein sofortiges Oeffnen, wenn der Druck hinter dem Ventile 
geringer wirkt als derjenige, welchen die Feder ausübt. 
Es lässt sich demnach der oberhalb des Ventilkegels herr- 
schende Druck, d. h. der reducirte Dampfdruck, je nach 
der Spannung der Feder ändern, und diese so einstellen, 
dass das mit der Ventilkammer in Verbindung stehende 
Manometer einen festgesetzten reducirten Druck anzeigt. 

Das Ventil kann in Folge Anordnung einer Schrauben- 


spindel mit Handrad gleichzeitig als Absperrventil dienen 
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Druckminderventil von Strube. 
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Hartley’s Bohrschloss. — Hazeltine’s Verbesserung an elektrischen Bogenlampen. 
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und es wird dann, wie bereits bemerkt, ein besonderes 
Absperrventil in der Leitung unnöthig. 

Auch bei dem Druckminderventil der Firma Nach- 
tigall und Jacoby in Leipzig (D. R.P. Nr. 49761) lässt sich 
behufs Vermeidung eines besonderen Absperrventiles ein 
mit dem hier in Anwendung gekommenen Doppelkolben 
verbundener Absperrkonus mittels Handrad auf seinen 
Sitz schrauben. Fr. 


J. W. Hartley's Bohrschloss. 


Mit Abbildungen. 


Zur Sicherung der Gewindeschneidbohrer bringt 
J. W. lartley in Stoke-on-Trent nach dem englischen 
Patent Nr. 20487 vom 16. December 1890 das in Fig. 1 
bis 4 dargestellte Bohrschloss an Bohrmaschinen zur An- 
wendung. 

Um den in die Bohrmaschinenspindel einsetzbaren 
Zapfen A dreht sich eine Nabe N, welche, durch vier Ra- 
dialstifte M mit dem Ring O verbunden, einen einzigen 
Körper bildet, vollständig frei. 

Ebenso sind vier Winkelgetriebe P frei drehend an den 
Radialstiften vorgesehen, welche gleichmässig mit einem 
oberen Winkelrade B und einem unteren Hülsenrade S 


Hartley’s Bohrschloss. 


im Eingriff stehen. Während nun das Rad B auf dem 
Einsatzzapfen A fest gekeilt ist, läuft das Winkelrad S 
frei um denselben und ist nur vermöge Ansatz und Mutter 
an demselben gegen axiale Verschiebung gesichert. 

Dagegen gleitet an der Hülse dieses Rades © ein 
Rahmen 7, durch einen Federkeil geführt und von der 
Windungsfeder W getragen, während die Feder V den 
Andruck des im Rahmen T eingesetzten Schneidbohrers 
besorgt. 

Im Schnittgange wird daher die Tragfeder W ent- 
sprechend dem Vordringen des Schneidbohrers zusammen- 
gepresst, die Druckfeder V dafür entlastet, weil die krei- 
sende Bohrspindel während dieser Arbeitsvorrichtung in 
der Achsrichtung festgelegt bleibt. 

Trifft nun der Schneidbohrer auf dem Lochgrund auf, 
so würde der fortkreisende Schneidbohrer sofort abbrechen, 
wenn keine weitere Sicherheitsvorrichtung vorhanden wäre, 


welche alsdaun jede weitere Arbeitsbewegung auszulösen 
hätte. Dies wird nun in folgender Weise zu erreichen 
gesucht. 

Steht plötzlich der Schneidbohrer U und damit der 
Rahmen T still, so wird auch dadurch das untere Winkel- 
rad S festgehalten, während die vier Winkelgetriebe durch 
das fortkreisende Rad B bethätigt werden. Hiermit ist 
eine gleichgerichtete Drehung des Ringkörpers OÖ ver- 
bunden, die der Bewegungsgrösse nach geringer ist als 
jene des Winkelrades B. 

Hierdurch wird ein Druck zwischen der am Ring O 
befestigten Knagge L und der Nase E eines um den 
Zapfen C schwingenden Hebels D veranlasst, welcher am 
Rade B sich vorfindet. Dieser Hebel presst die Draht- 
feder F zusammen, dreht dabei die Hebelklinke X, wobei 
die Feder G zuggespannt und ein Verschluss durch die 
Ansatznasen ] und J herbeigeführt wird, welches eine 
ungehinderte Drehung des Ringkörpers O gestattet. Wenn 
aber unmittelbar darauf der Arbeiter den Ringkörper O 
durch das Bremsband zurückhält, so bedingt dieses eine 
gegensätzliche Drehung des Winkelrades S, wodurch der 
Schneidbohrer U aus dem geschnittenen Gewinde heraus- 
gedreht wird, wobei die Tragfeder W diese Bewegung 
unterstützt. 

Wird dagegen vor dem Anlassen des Schneidbohr- 
werkes zum Schnittgang die Hebelklinke K ausgelöst, so 
dass die Hebelnase Æ in den Bereich der Knagge L kommt, 
so wird das Triebrad B den Ringkörper ON mit den 
vier Winkelgetrieben P und diese ohne weiteres das 
Hülsenrad S in gleichartiger Drehung so lange mitnehmen, 
als der Federwiderstand von F zureicht. 


C. W. Hazeltine’s Verbesserung an elek- 
trischen Bogenlampen. 
Mit Abbildungen. 


Nach seinem österreichisch-ungarischen Patente vom 
26. September 1891 bringt Charles W. Hazeltine in St. Louis, 
Nordamerika, um die Dauer des Bestandes der Kohlen 
elektrischer Bogenlampen zu verlängern, in der Nähe des 
Lichtbogens eine Schutzvorrichtung oder einen Schild an, 
um den raschen Verbrauch der Kohle zu verhindern. Der 
Schutztheil oder Schild kann der Abnutzung der gegen- 
überstehenden Kohle entsprechend verstellt und durch 
passende Mittel geregelt werden, vortheilhaft lässt man 
jedoch die Einstellung durch die Bewegung der oberen 
Kohle bewirken, an welcher der Schutztheil am besten 
angebracht wird. 

In Fig. 1 ist eine mit der Schutzvorrichtung ver- 
sehene Bogenlampe in Ansicht dargestellt; Fig. 2 zeigt 
die dem Lichtbogen zunächst liegenden Theile der Kohlen- 
stäbe und einen Theil der Schutzkappe in grösserem 
Maasstabe. 

Das Gehäuse 5 einer Bogenlampe enthält den ganz 
beliebigen Mechanismus zur Regelung des Lichtbogens; 
in der Hülse 6 spielt der Kohlenträger 7 auf- und ab- 
wärts; die Rahmen- oder Gestelltheile 8,8 tragen den 
unteren Kohlenstab 9; der obere Kohlenstab 10 ist in 
dem Kohlentrüger 7 befestigt. An diesem Kohlenstab ist 
in geringer Höhe (2 bis 8 mm) über der Stelle des Licht- 
bogens die Schutzkappe oder der Schild 21 aus feuer- 
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festem Material, wie gebranntem Thon, Porzellan oder 
aus Metall, angebracht, durch deren centrale Oeffnung die 
Kohle 10 dem Verbrauche entsprechend nachrücken kann. 
Um die Schutzkappe stets in der Nähe des Lichtbogens 
zu erhalten und zufriedenstellende Wirkungen zu erzielen, 
muss die Kappe dem Abbrennen des unteren Kohlenstabes 
folgen und sich nach abwärts bewegen können; dies lüsst 
man durch die Bewegung der oberen Kohle bewirken. 
Dazu werden etwa an der Kappe 11 zwei Rollen 12, 12 
befestigt, über welche je eine Schnur oder Kette 13 läuft. 
Diese Schnüre laufen vom Kohlenträger 7 über die 
Rollen 12,12 und 14,14, welche an einem feststehenden 
Theile der Lampe befestigt sind, bis wieder zu den be- 
weglichen Rollen 12. Jede der Schnüre 13 läuft in Fig. 1 
von oben nach unten, dann von unten nach oben und 
schliesslich wieder von oben nach abwärts; hierdurch wird 
die Abwärtsbewegung der Schutzkappe ein Drittel des 
Maasses, um welches die obere Kohle 
sinkt, betragen. Weil die untere 
Koble, wenn die Schutzkappe an- 
gebracht ist, ungefähr halb so schnell 
verbrennt wie die obere, muss näm- 
lich die Abwärtsbewegung der Kappe 
ein Drittel des Weges der oberen 
Kohle betragen. Die Kappe darf 
nicht rascher nach abwärts gelangen, 
als die untere Kohle abbrennt, da 
sonst die Kappe zeitweilig den Licht- 
bogen umschliessen und dadurch das 
regelrechte Arbeiten der Lampe be- 
einträchtigen würde. Die Kappe soll 
um ein geringes Maass weniger nach- 
rücken, als dem Abbrande der un- 
teren Kohle entsprechen würde, da- 
mit eine bestimmte Wirkungsgrenze 
eingehalten werde. 

Nach den angestellten Versuchen 
wird durch das Anbringen der beschrie- 
benen einfachen Schutzvorrichtung 
an einer Bogenlampe der Koblenverbrauch erheblich und 
selbst um mehr als die Hälfte vermindert, so dass die 
Brenndauer der Kohlen doppelt so lang ist, als gewöhn- 
lich, obne dass die Lampe in ihrer Leuchtkraft beein- 
trächtigt würde. Der Grund davon liegt vielleicht darin, 
dass die Schutzkappe das Wegfliegen unverbrauchter 
Koblentheilchen und den hieraus sich ergebenden Verlust 
verhindert, vielleicht auch vereinigt sie die losgetrennten 
Kobhlentheilchen in dem Lichtbogen und bewirkt ihre voll- 
ständige Verbrennung. 

Selbstverständlich könnte man auch an beiden Kohlen- 
stäben Schutzkappen der angegebenen Art anbringen; dies 
würde nur eine Verdoppelung der nöthigen Theile erfordern. 

Die Schutzkappe an der oberen Kohle verhindert auch 
die Ausstrahlung des Lichtes in die über dem Lichtbogen 
liegende Richtung und wirkt daher als Reflector, welcher 
das Licht dahin wirft, wo es benöthigt wird, nämlich nach 
unten und nach den Seiten. 


Fig. 2. 
Hazeltine’s Bogenlampe. 


Gay und Hammond’s Bogenlampe für Wechselströme. — Elektrische Klingel für Minen. 
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Gay und Hammond’s Bogenlampe für 
Wechselströme., 
Mit Abbildung. 

In der Bogenlampe für Wechselströme, auf welche 
A. Gay und R. Hammond ın London das englische Patent 
Nr. 258 vom 6. Januar 1891 erhalten haben, wird die 
Stellung der einen Kohle oder beider durch einen Motor 
geregelt, dessen Feldmagnet zwei Wickelungen besitzt; die 
eine Wickelung ist eine Reihenwickelung, die andere bildet 
einen Nebenschluss zum Lichtbogen. Den Anker des 
Motors umgibt eine geschlossene Rolle, welche in beiden 
Richtungen durch zwei elektromagnetische Vorrichtungen 
gedreht werden kann; von den letzteren liegt die eine in 
dem Reihenstromkreise, die andere im Nebenschlusstrom- 
kreise. Bei dieser Anordnung kann die Lampe in Betrieb 
gesetzt werden, sowohl wenn die Kohlen sich berühren, 
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Gay und Hammond's Bogenlampe für Weclhselströme. 


als wenn sie von einander entfernt sind. Im letzteren 
Falle wirkt der Strom im Nebenschlusstromkreise auf die 
geschlossene Rolle und nähert die Kohlen einander durch 
die Drehung des Motorankers in der einen Richtung. 
Berühren sich dagegen die Kohlen beim Anlassen, so ver- 
anlasst die geschlossene Rolle eine Drehung des Ankers 
in der anderen Richtung und der Anker entfernt allmählich 
die Kohlen so weit, bis der Lichtbogen auftritt. 

A ist der Anker des Motors, B die geschlossene Rolle 
um ihn; letztere bewegen die elektromagnetischen Vor- 
richtungen C und D, von denen C im Reihenstronkreise %, 
D dagegen im Nebenschlusstromkreise F liegt. Diese 
Stromkreise laufen beide um den Feldmagnet #. H ist 
eine aus biegsamen Armen gebildete Bremse; diese Arme 
sitzen auf der Ankerwelle / und sind so angeordnet, dass 
sie mit einer Spitze J in Berührung treten, welche empor- 
geht, wenn ein Strom durch den Reihenstromkreis geht 
und das Solenoid K erregt. Diese Bremse ist vorher 
schon unter Nr. 4991 von 1890 patentirt. Die Kohlen N 
werden in der Abbildung durch eine über die Rolle M 
auf der Ankerwelle Z laufende Schnur L bewegt. 


Elektrische Klingel für Minen. 
Mit Abbildungen. 


In Kohlengruben stören der Staub und die Feuch- 
tigkeit nicht selten das Arbeiten gewöhnlicher elektrischer 
Klingeln. Daher liefern Barnett, Wynne und Barnard in 
den Volt Works zu Walker bei Newcastle-on-Tyne Klingeln, 
bei denen nach Fig. 1 alle Theile in einen luftdicht ge- 
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schlossenen gusseisernen Kasten eingeschlossen sind und 
nur der Hammer und die Glocke aussen liegen. Nach 
den Industries, 1892 *S. 114, sitzt der Hammer auf einer 
biegsamen Metallplatte, und diese gestattet ihm eine freie 
Bewegung, olıne dass die sonst bei elektrischen Klingeln 


Fig. 1. 
Barnett's elektrische Klingel. 


üblichen Zapfen und Federn angewendet werden müssen. 
Die Zuleitungen zu den Elektromagnetrollen bilden starke 
Kupferdrähte (Nr. 16 S. W. G.), welche in besonderen 
Stopfbüchsen eingeführt werden, so dass die Feuchtigkeit 
nicht mit eindringen kann. 
Es werden sowohl Einzeln- 
schläger als Rasselklingeln 
gebaut; beide haben so 
wenige und so gut ge- 
schützte Theile, dass die- 
selben nicht in Unordnung 
gerathen können. 

Auch die Contact- 
theile des in Fig. 2 abgebildeten Klingeltasters sind in 
einem wasserdichten gusseisernen Kasten : eingeschlossen 
und das Niederdrücken des Hebels pflanzt eine biegsame 
Platte bis zu ihnen weiter fort. 


Fig. 2. 
Bamett’s elektrische Klingel. 


J. J. Carty’s Brückenschaltung für Wecker 
in Telephonlinien. 
Mit Abbildungen. 


Wenn ınan, ähnlich wie es in Telegraphenlinien üblich 
ist, mehrere in derselben Telephonleitung liegende Sprech- 
stellen hinter einander schaltet, nach Befinden in von 
der Hauptleitung sich abzweigende Schleifen, so kommt 
man bald an die Sprechgrenze zufolge des durch die 
Wecker in die Leitung gebrachten grossen Widerstandes, 
da die elektromotorische Gegenkraft der Elektromagnet- 
rollen derselben den wirklichen Widerstand ungeheuer 
vergrössern. Man hat daher zur Brückenschaltung ge- 
griffen, aber auch ohne befriedigenden Erfolg, bis es dem 
Elektriker der Metropolitan Telephone and Telegraph Com- 
pany, J. J. Carty! in New York gelungen ist, einen dazu 


1! Es mag dabei auf den eingehenden Vortrag über die 
Induction zwischen Telephonleitungen hingewiesen werden, 
welchen Carty am 17. März 1891 vor dem American Institute 
of Electrical Engineers gehalten hat, und auf die an ihn sich 
knüpfende Besprechung (vgl. Transactions, Bd. 8* S. 100 und 
*109 und den New Yorker Electrical Engineer, 1891 Bd. 11 
S. 366 und * 451). 


besonders geeigneten Wecker herzustellen, denn dieses ist 
die Hauptsache. 

Im New Yorker Electrical Engineer, 1890 Bd. 10 
*S. 330, ist schon mitgetheilt worden, dass bei diesem 
„Metropolitan“ -Brückenwecker der stromerzeugende In- 
ductoranker eine Wickelung von sehr geringem Widerstande 
besitzt, dagegen äusserst kräftige permanente Feldmagnete, 
und die Weckerelektromagnete sind mit Draht Nr. 83 von 
bis 1000 Ohm wirklichem Widerstand bewickelt, haben 
daher eine grosse Zahl von Windungen und eine hohe 
Selbstinduction. Auf diese Weise kann der Widerstand 
des Weckerstromkreises 10000 Ohm und noch mehr be- 
tragen, und wenn nun jede Sprechstelle als ein Neben- 
schluss an die beiden Zweige der Leitung angeschlossen 
wird, wie dies in Fig. 1 skizzirt ist?, so besitzt der Neben- 
schluss einen so beträchtlichen Widerstand im Vergleich 
mit dem Widerstande des Sprechstromkreises, dass er das 
Sprechen in keiner Weise stört. Natürlich braucht der 
Sprechstromkreis nicht unbedingt aus zwei metallischen 
Zweigen zu bestehen; es könnte z.B. in Fig. 1 der ge- 
strichelte Zweig weg bleiben, wenn jede Sprechstelle an 
Erde gelegt würde. Der Widerstand im Sprechstromkreise 
kann als bloss aus dem Widerstande der Leitung und 
der Telephonempfänger und der secundären Rolle des 


1 
N 
ZZ 


F 
IN 
ð 4 
N 
jJ Us d 


Fig. 2. 


AR o A 
} 


Fig. 1. 
Carty's Brückenschaltung für Wecker in Telephonlinien. 


einen Gebers bestehend angesehen werden, denn den 
anderen Geber kann der Hörende durch Drücken auf einen 
dazu vorhandenen Knopf stets ausschalten. 

In New York wurden so bald mehrere wichtige Privat- 
linien angelegt, von denen eine mehr als 20 Stellen ent- 
hielt; sie sind den ganzen Tag über stark benutzt und 
befriedigen sehr durch das klare Sprechen. In San Francisco 
wurde eine 80 km lange eiserne Leitung mit 8 Zwischen- 
stellen, auf welcher man bei der Schleifenschaltung nicht 
sprechen konnte, mit der Brückenschaltung versehen, in- 
dem man die Wecker an Erde legte, und da arbeitete die 
Zwischenstellenleitung so gut, wie die auf demselben Ge- 
stänge liegende durchgehende Leitung. 

Die Benutzung dieser Schaltungsweise werden die 
Kosten für das Leitungsnetz sehr wesentlich vermindern, 
und deshalb ist sie in Amerika viel angewendet worden. 
Die für Curty patentirte Schaltung zeigt Fig. 2 nach dem 
Electrical Engineer, 1891 Bd. 11*S. 420, in einer Sprech- 
stelle, welche mittels der Drähte A, h an die beiden Zweige 
der ganz metallischen Leitung angeschlossen ist. Solauge 
das Telephon T an dem Haken Ji hängt, ist der Contact- 
arm g von den beiden Federn f entfernt und es besteht 
in der Sprechstelle zwischen A und h nur die Verbindung 
durch den Wecker IV mit grossem Widerstand. Will die 


3 Es weicht diese Schaltung wesentlich von der Schaltung 
der Mann’schen Dienstleitung (vgl. 1391 2823 182. 1892 283 14) 
ab, welche ja erst Leim Rufen in der rufenden Stelle ge- 
schlossen wird. 


Heft 12. 


Stelle rufen, so schliesst sie den Contact bei n, dreht den 
Rufinductor R und entsendet von ihm aus über A,h die 
Rufströme. Während des Sprechens ist das Telephon T 
vom Haken H abgenommen und g tritt mit den beiden 
Federn f in Berührung, wodurch nicht allein der Strom- 
kreis durch die primäre Rolle jẹ des [Inductors 7’ geschlossen 
ist, in welchen zwischen d und d das Mikrophon und die 
Mikrophonbatterie eingeschaltet sind, sondern auch der 
Stromweg durch die zweite Inductorrolle jį und das Tele- 
phon T von A nach A. Diese Schaltung besitzt noch die 
Eigenthümlichkeit, dass jeder Wecker W mit seinem Ruf- 
inductor R nicht in gewöhnlicher Weise in Hintereinander- 
schaltung, sondern in Parallelschaltung aufgestellt ist. 


Tragbares Horizontalgalvanometer der Firma 
Reiniger, Gebbert und Schall in Erlangen. 
Mit Abbildung. 


In dem hier abgebildeten, von der genannten Firma 
neu eingeführten Instrumente ist der Obertheil drehbar 
auf einer Grundplatte aus Messing befestigt; die Drehung 
erfolgt um einen mit der Grundplatte verschraubten Kupfer- 
dämpfer, welcher in der Mitte der Figur (unter S und S,) 
angedeutet ist. Der Zeiger des Galvanometers lässt sich 
in Folge dieser Anordnung stets auf den Nullpunkt der 
Scala einstellen, welche Richtung die äussere magnetische 
Kraft an dem Standorte des Galvanometers auch haben 


Galvanometer von Reiniger, Gebbert und Schall. 


mag. In dem drehbaren, mit einem Hartgummimantel 
versehenen Obertheile sind die Galvanometerspulen unter- 
gebracht, deren Enden mit den Klemmen P und P in 
Verbindung stehen. Das Instrument ist nicht nur für 
medicinische, sondern auch für andere Zwecke, z. B. zur 
Verwendung bei elektrolytischen Arbeiten, brauchbar, da 
zwei Nebenschlüsse vorgesehen sind, welche die Empfind- 
lichkeit im Verhältniss 1:10 und 1:100 herabsetzen. Das 
Einschalten dieser Nebenschlüsse erfolgt sehr bequem ein- 
fach durch festes Anziehen einer der Schrauben N (be- 
zeichnet mit 1:10) und N, (bezeichnet mit 1:100); bei 
voller Empfindlichkeit liegt der Messbereich zwischen 0,0001 
und 0,005 Ampere und mit Hilfe der Nebenschlüsse können 
Stromstärken bis zu 0,5 Ampere gemessen werden. Das 
Galvanometer kostet 65 M.; zum bequemen Justiren wird 
auf Wunsch ein Dreifuss mit Stellschrauben und eine auf 
den Rand des Glasdeckels aufzusetzende Libelle für 10 M. 
mitgeliefert. 


Tragbares Horizontalgalvanometer. — Siemens und Halske's elektrische Stossbohrmaschine. 
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Der durch die Spulen fliessende Strom wirkt auf einen 
Glockenmagnet, welcher an einem Kokonfaden mittels der 
Schraube S aufgehängt ist; hierdurch wird, im Vergleich 
mit anderen Instrumenten, deren Magneie auf Spitzen 
schwingen, eine höhere Empfindlichkeit des Galvanometers 
und eine grössere Sicherheit der Angaben erzielt. Die 
Schraube Sı erlaubt beim Einziehen eines neuen Kokon- 
fadens die Länge desselben passend zu reguliren. An dem 
Glockenmagnete ist ein Zeiger befestigt, welcher über einer 
mit dem Obertheile des Galvanometers drehbaren Scala 
schwingt. Die Schraube A vermittelt eine sehr sichere 
Arretirung des Magnetes, so dass man das Instrument mit 
Leichtigkeit forttragen kann, ohne ein Abreissen des Kokons 
befürchten zu müssen. Sollte das Einziehen eines neuen 
Aufhängefadens nöthig sein, so kann der mit Bajonnet- 
verschluss versehene Glasdeckel leicht entfernt werden. Die 
Schraube F dient dazu, den drehbaren Öbertheil festzu- 
klemmen, wenn das Instrument richtig justirt ist. 

Vor dem Gebrauche des Galvanometers löst man die 
Arretirung A, stellt den nunmehr freischwingenden Zeiger 
durch Drehen des Obertheiles auf den Nullpunkt der Scala 
ein und zieht die Fixirungsschraube F an. Die Dämpfung 
ist sehr gut; der Magnet kommt nämlich nach etwa 
drei halben Schwingungen in wenigen Secunden zur Ruhe. 
Der Zeiger muss derart an dem Magnete befestigt sein, 
dass beim Umkehren des das Galvanometer durchfliessenden 
Stromes die Ausschläge nach beiden Seiten der Ruhelage 
gleich gross sind (sollte diese Bedingung nicht genau er- 
füllt sein, so kann man leicht durch Biegen des Zeigers 
etwas nachhelfen). 

Da die Grösse des Ausschlages für eine bestimmte 
Stromstärke von dem Werthe der magnetischen Horizontal- 
intensität abhängt, so wird man absolute Messungen nur 
dann ausfübren können, wenn dieser Werth in dem Beob- 
achtungsraume angenähert bekannt ist. Die Angaben mag- 
netischer Karten lassen sich häufig nicht verwenden, da 
das Erdfeld durch die Näbe von Eisenmassen (Oefen, 
Träger u. s. w.) bedeutend verändert werden kann. Die 
Galvanometer sind für eine Horizontalintensität von 0,19 
geaicht. Meistens wird es übrigens nur auf relative Mes- 
sungen ankommen und hierbei wird das Instrument gute 
Dienste leisten. 

Ein nicht zu unterschätzender Vortheil dieses Instru- 
mentes und überhaupt ähnlicher Apparate, welche mit 
permanenten Magneten arbeiten, vor solchen, die nach 
dem Principe elektrotechnischer Spannungsmesser construirt 
sind, ist der geringe Energieverbrauch. Der Widerstand 
des Galvanometers ohne Nebenschlüsse beträgt nämlich nur 
130 Ohm. (Zeitschrift für Instrumentenkunde, 1891 * S. 444.) 


Siemens und Halske’s elektrische Stossbohr- 
maschine für Bergwerke. 
Mit Abbildungen. 


In einem Vortrage über die Fortschritte der Elektro- 
technik im Berg- und Hüttenwesen, welcher in der Oester- 
reichischen Zeitschrift für Berg- und llüttenwesen, 1892 
*S. 151, abgedruckt ist, hat Bergverwalter F. Poech neben 
den Drehbohrmaschinen auclı zwei voriges Jahr in Frauk- 
furt ausgestellte Stossbohrmaschinen erwähnt. Während 
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die für Marvin patentirte Maschine auf der schiebenden 
Wirkung mehrerer Solenoide auf den in denselben sich 
bin und her bewegenden Eisenkern beruht, wird bei der 
von Siemens und Halske die Drehbewegung einer kleinen 
Dynamomaschine mittels einer Kurbel und eines Systems 
von gegen einander gespannten gusstählernen Schrauben- 
federn in die stossende Bewegung des Bohrers umgesetzt. 

Diese Gesteinsbohrmaschine besteht zunächst aus dem 
Befestigungsstücke a, womit der Bohrapparat an der Spann- 
säule festgehalten wird. In diesem Befestigungsstücke wird 
schlittenartig das aus Gusseisen gefertigte Bohrgestell b 
mittels Schraubenspindel und Kurbel c vorgeschoben. Dieses 
Bohrgestell b trägt mittels der vier Füsse d den Elektro- 
motor e und umfasst ferner den Rothgusschlitten f, welch 
letzterer eine Längs- 
bohrung besitzt, in 
der drebbar die Bohr- 
stange ruht. Diese 
trägt an dem einen 
Ende den Bohrer g, 
während sie am an- 
deren Ende mit einem 
Sperrwerke A in Ver- 
bindung steht, wel- 
ches dem Bohrer bei 
jedem Rückgange eine 
kleine Winkeldrehung 
um seine Achse ertheilt. Die Drehbewegung des Elektro- 
motors wird in die hin und her gehende des Schlittens 
und des von letzterem mitgenommenen Bohrers um- 
gewandelt, mit Hilfe von gegen einander gespannten Guss- 
stahlspiralfedern, welche in dauernder Kuppelung mit der 
Kurbel an der Motorachse bleiben und vermöge ihrer 
Anordnung sehr kräftige Schläge des Bohrers gegen das 
Gestein hervorbringen. 

Die Leistung dieser Bohrmaschine soll bei einem Kraft- 
bedarfe von wenig mehr als 1 HP und bei 40 mm Bohr- 
lochdurchmesser im harten Granit 25 bis 30 mm in 1 Minute 
oder 1,5 bis 1,8 m in 1 Stunde betragen, sofern für mässig 
gute Instandhaltung des Meissels gesorgt wird. Diese 
Leistung übersteigt zwar nicht wesentlich jene der Stoss- 
bohrmaschinen mit Pressluftbetrieb; hingegen ist der Kraft- 
bedarf ein weitaus geringerer, da man für eine mittelstarke 
Pressluftbohrmaschine wenigstens 3 HP rechnen muss; dieser 
geringere Kraftverbrauch der elektrischen Bohrmaschine 
dürfte seinen Grund vornehmlich in dem güustigeren Wir- 
kungsgrade der elektrischen Kraftübertragung, im Ver- 
gleiche zu jener mit Pressluft, haben. 


Fig. 2. 
Siemens und Halske's Stossbohrmaschine. 


Ueber die Fortschritte der Photographie und 
der photomechanischen Druckverfahren. 
Von Dr. J. M. Eder und E. Valenta. 

Mit Abbildungen. 

Photographie mit der Locheamera. 


Die Bedingungen, unter denen man mit Hilfe der 
Lochcamera scharfe Bilder erhalten kann, erläutert Lord 
kaleiyh. Die von Lommel gefundene Entwickelung des 
Problems der Beugung der Lichtstrahlen durch eine kleine 
kreisrunde Oeffnung diente ihm als Ausgangspunkt für 
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seine Betrachtungen, doch muss in Betracht gezogen wer- 
den, dass die von Lommel gefundenen Beziehungen nicht 
ohne weiteres auf die Lochcamera angewendet werden 
können, weil man bei der photographischen Wirkung den 
durch eine Verkleinerung der Oeffnung bewirkten Intensi- 
tätsverlust durch eine Verlängerung der Expositionszeit 
wieder ausgleichen kann. 

Die vortheilhafteste Grösse der Oeffnung ergibt sich 
nach den Untersuchungen Raleigh’s aus folgender Gleichung: 
"=)fbsr='kAf 
für Landschaftsaufnahmen, wobei r der Durchmesser der 
Oeffnung, f der Abstand derselben von der Platte und / 

die Wellenlänge des Lichtes ist. 
Hierzu muss bemerkt werden, dass ein Loch vom 
Radius r, als beugende Oeffnung für einen unendlich ent- 


2 


fernten Lichtpunkt benutzt, in der Entfernung f = . 
das erste Intensitätsmaximum erzeugt. (Beibl. zu den 


Annal. d. Phys. u. Chem., 1891 S. 562.) 


Photographische Objective. 


Eine übersichtliche Darstellung der gebräuchlichsten 
Objective der neuesten Zeit gibt Eder (Die photographischrn 
Objective, ihre Eiyenschaften und Prüfung, 1891, Knapp, 
Halle a. d. S.). — Die Firma Görz brachte verschiedene 
neue Objective in den Handel, von denen das sogen. 
Choroskop eine einfache Landschaftslinse mit Momentver- 
schluss ist, welche den bescheidenen Anforderungen der 
Amateurphotographen bei billigem Preise genügen wird. 

Die Linse ist ein Meniscus, nach dem Typus der 
französischen Chevalier’schen Linse aus Flint- und Crown- 
glas gefertigt, welcher Typus den neueren Landschaftslinsen 
überhaupt zu Grunde liegt. 

Die Görz’schen Rayid-Paraplanate haben die Form der 
Aplanate und bei einer Oeffnung von £ einen Gesichts- 
feldwinkel von etwa 80°. Die Helligkeit genügt für alle 
Zwecke der Amateurphotographie und können die Par- 
aplanate auch zu Momentaufnahmen benutzt werden. Der 
Preis ist ein billiger. (Eder’s Jahrbuch, 1892 S. 94.) 

Die Einführung der neuen Jenenser Glassorten in die 
photographische Optik hat namentlich bezüglich Herstel- 
lung von Landschaftsaplanaten und Weitwinkelinstrumenten 
bedeutende Fortschritte hervorgerufen. So benutzt die be- 
kannte Firma Steinheil’s Söhne in München diese Gläser 
‚ur Herstellung ihrer ausgezeichneten Antiplanete und 
Aplanate, J. Voigtländer zur Herstellung seiner vortreff- 
licher Euryskope; Zeiss in Jena erzeugt unter Benutzung 
dieses Glases seine Anastigmat- Weitwinkelinstrumente, welche 
sich durch besondere Lichtstärke auszeichnen. 

Swift in London erzeugte ein unter dem Namen 
Rupid-Paragon-Lens im Handel erscheinendes Objectiv, 
welches jedoch nichts anderes ist als die Steinheil’sche 
Aplanatenconstruction. 

Durch Verwendung der oben angeführten Glassorten 
und auch dadurch, dass er einen oder beide Bestandtheile 
der Objective aus dreifachen Gläsern verkittet, wurde es 
Steinheil in München möglich, Aplanate für Specialzwecke 
zu erzeugen, welche den rigorosesten Anforderungen ent- 
sprechen. 

Aehnliche Instrumente stellt Ernst Grundlach in 
Rochester her, dieselben sind eine Vereinigung von zwei 
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Triple-Meniscen zu einem Objective, welches der genannte 
Optiker unter dem Namen Rectigraph oder Perigraph in 
den Handel bringt. (Photogr. Herald, August 1891.) 

Dr. Miethe in Potsdam construirte ein neues telephoto- 
yraphisches Objectiv. Dasselbe besteht aus einer Sammel- 
linse, welche von einem entfernten Objecte ein Bild gibt» 
das dann durch eine Zerstreuungslinse entsprechend ver- 
grössert wird. Ein mit diesem Instrumente, das einen 
sehr geringen Cameraauszug (28 bis 55 cm) bedingt, her- 
gestelltes Bild entspricht bezüglich seiner Grösse demjenigen, 
das unter sonst gleichen Umständen nur mit Hilfe eines 
Objectives von 2,4 m Brennweite erhalten werden könnte. 
Auch Steinheil in München und Dallmeyer in London 
führten (1891) solche „Teleobjective“ aus. 

Als ein sehr erfreulicher Fortschritt muss die mehr 
und mehr um sich greifende Verwendung des Aluminiums 
zur Herstellung von Objectivfassungen bezeichnet werden, 
indem das Gewicht der Objective durch die Verwendung 
des Aluminiums auf die Hälfte herabgedrückt wurde, was 
für den Reisenden, der eine photographische Ausrüstung 
mit sich führt, gewiss angenehm sein dürfte. Derartige 
Objective werden in Oesterreich von der Firma Fritsch 
in Wien in sehr netter Ausführung in den Handel ge- 
bracht. 

Ueber die Messung des Winkels, welchen ein Objectiv 
umfasst, schreibt Soret. (Eder’s Jahrbuch, 1892 S. 29.) 

Ueber die sphärische Aberration von photographischen 
Linsen liegt ein längerer Aufsatz von Dallmeyer vor. (The 
photogr. News, 1891 S. 652.) 

Dr. Kämpfer erörtert in ausführlicher Weise die Licht- 
stärke photographischer Objective in Beziehung zu den ührigen 
Eigenschaften derselben. 

Nachdem die Lichtstärke eines Objectives proportional 
dem Quadrate der relativen Oeffnung erklärt wird, zeigt 
Verfasser, dass eine andere sehr wesentliche Eigenschaft der 
Objective, die Tiefe, umgekehrt proportional der relativen 
Oeffnung ist, daher auch unabänderlich von der Lichtstärke 
bestimmt wird. Zwei Objective von gleicher Lichtstärke 
haben also auch immer dieselbe Tiefe; endlich ist die 
Tiefe dem Quadrate der Vergrösserung umgekehrt pro- 
portional. 

Unabhängig von der Lichtstärke ist der Achromatis- 
mus und die sogen. Mittelschärfe.. Jedes Objectiv muss 
achromatisch sein und in der Mitte des Gesichtsfeldes ein 
scharfes Bild geben. 

Die übrigen Eigenschaften der Objective stehen zu der 
Lichtstärke im Gegensatze; je grösser dieselbe wird, um 
so mehr nimmt das brauchbare Bildfeld, die Ebenheit und 
Tiefe ab. Zwei wesentliche Eigenschaften scheinen bei den 
lichtstarken Objectiven besser erreicht zu werden, als bei 
den lichtschwächeren: die gleichförmige Beleuchtung des 
Bildfeldes und die Aufhebung des Astigmatismus. Doch 
scheint dies wesentlich in dem Umstande zu liegen, als 
die letzteren Objective meist einen grösseren Gesichtsfeld- 
winkel besitzen, in Folge dessen hier viel schiefere Strahlen- 
bündel zur Wirkung gelangen. (Photogr. Mittheil., Bd. 27 
S. 302.) 

Für die Zwecke der Spectralanalyse werden von Tomp- 
son Prismen aus Flusspath verwendet, welcher Körper auch 
von Zeiss zur Herstellung von Objectiven für mikrophoto- 
graphische Zwecke angewandt wird. (Beibl. zu den Annal. 
d. Phys. u. Chem., 1891 S. 512.) 
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Photographische Cameras und Momentverschlüsse. 

Die Zahl der sogen. Detectivcameras, welche in den 
Handel gebracht werden, steigert sich von Jahr zu Jahr. 
Da diese Apparate hauptsächlich den Zwecken der Amateure 
dienen sollen, verlangt man von ihnen in erster Linie, 
dass sie ein gewisses Gewicht nicht überschreiten, ferner 
handsam gebaut sind und gute scharfe Bilder geben, 
welche eine etwaige 2- bis dmalige Vergrösserung zulassen. 

Die ganz billigen derartigen Apparate entsprechen 
insbesondere der letzten Bedingung insofern nicht, als sie, 
wie dies ja nicht anders möglich ist, häufig mit einer ein- 
fachen Linse als Objectiv, im besten Falle aber mit einem 
Objective von zweifelhafter Güte versehen sind. 

Eine gute Construction von Detectivcameras bringt 
Steinheil in München in den Handel. Diese Camera ent- 
spricht den obigen Bedingungen vollkommen. Sie zeigt 
mit 12 Platten (Format 9x 12) beschickt ein geringes 
Gewicht, gestattet ein leichtes Wechseln der Platten mit 
Hilfe einer einfachen Wechselvorrichtung (Wechselsack), 
ist mit dem Steinheil’schen Momentverschlusse, welcher gut 
und sicher functionirt, und einem vorzüglichen Objective 
versehen und erlaubt sowohl Hoch-, als Querbilder aufzu- 
nehmen. (Vgl. Eder’s Jahrbuch, 1892 8. 340.) 

Eine Detectivcamera, welche sehr befriedigende Re- 
sultate gibt und dabei sehr compendiös gebaut ist, wird 
von Dr. Krügener unter dem Namen „Courir“ in mehreren 
Grössen in den Handel gebracht. Diese Camera lässt sich 
sowohl für Doppelcassetten, als auch für Wechselcassetten 
und für die beliebten Zastmann’schen Rollcassetten ver- 
wenden. Der Momentverschluss ist ein automatischer, 
welcher durch einen Druck auf eine Kautschukbirne zur 
Wirkung gebracht wird. 

Lumiere in Lyon construirte eine sehr sinnreiche 
Magazincamera, bei welcher das Wechseln der Platten in der 
Weise erfolgt, dass die belichtete Platte, welche auf Stiften 
im Inneren der Camera aufgehängt ist, durch Drehen von 
zwei eingekerbten Scheiben gehoben wird, worauf sie durch 
ihre eigene Schwere in ein am Boden der Camera befind- 
liches Magazin gleitet. 

Eine ähnliche Vorrichtung zeigt „Murers Express New- 
ness“, eine sehr kleine billige Detectivcamera, welche statt 
eines Objectives eine einfache Linse enthält. 

Die als vorzüglich bekannten Detectivcameras „Kodak“, 
welche von der Eastman Compagny erzeugt werden, wurden 
in der Weise verbessert, dass die neuesten Apparate einen 
besseren Momentverschluss erhielten. 

Von neueren Momentverschlüssen soll hier der von 
Monti in Paris erzeugte erwähnt werden. Dieser Verschluss, 
welcher in der Weise wirkt, dass eine dreiflügelige Scheibe 
mit Hilfe eines Metallstiftes, der durch pneumatischen 
Druck gehoben, ausgelöst wird und vor der Objectivöffnung 
rotirt, ist einfach und empfehlenswerth. Der pneumatische 
Druck wird mit Hilfe eines kleinen Apparates, Propulseur 
genannt, hervorgebracht, welcher aus einem Metallcylinder 
mit luftdicht schliessendem Kolben und darunter befind- 
licher Feder besteht, welche, wenn durch einen Druck auf 
einen Knopf ausgelöst wird, den Kolben rasch vorwärts 
bewegt, und so den pneumatischen Druck hervorruft, wel- 
cher mit Hilfe eines Kautschukschlauches und Säckchens 
auf den Auslösestift übertragen wird. 

Ein sehr handsamer einfacher Momentverschluss wird 
von E. Bachmann in Breslau beschrieben. 


280 


Ueber die Fortschritte der Photographie und der photomechanischen Druckverfahren. 


Heft 12. 


Unter dem Namen Lancaster See- Saw- Verschluss kommt 
ein Momentverschluss in den Handel, dessen Princip zwei 
an einander vorbeigleitende durchlochte Scheiben darstellen. 

Vorrichtungen, welche ein Wechseln der Platten an 
der Camera gestatten, sogen. Wrrhselcassetten, kommen stets 
mehr in Gebrauch. Solche Cassetten, welche eine grössere 
Anzahl Platten oder Films enthalten und sehr praktisch 
sind, wurden von R. Schreiner, Grundmann-Zaspel u. A. 
construirt. Die Grundmann’sche Wechselcassette fasst 
12 Platten oder Films in Blechrahmen und es wird hier 
durch einfaches Verschieben eines sogen. Jalousieschiebers 
das Wechseln besorgt, indem man die belichtete Platte in 
einen an der Cassette befindlichen Sack schiebt, so dass 
beim Zurückschieben der Jalousie eine neue Platte von 
der in der Cassette befindlichen Feder an Stelle der be- 
lichteten gebracht werden kann. 

Damoizeau construirte einen interessanten Apparat für 
Panoramaaufnahmen; derselbe gestattet die Aufnahme des 
ganzen Horizontes von 360° und werden hierzu eigene 
Films verwendet. (Bul. Soc. franç., Photogr. Corresp., 1891 
S. 183.) 

Bezüglich der näheren eingehenden Beschreibung der 
neuesten photographischen Apparate verweisen wir auf 
Eder’s Werk: Die photographische Camera und die Apparate 
zu Momentaufnahmen, Halle a. d. S., Knapp, von welchem 
demnächst eine neue Auflage erscheint. 


Verwendung der Photographie zu wissenschaftlichen 
Zwecken. 


Zur Herstellung von Wolkenphotographien, insbesondere 
dort, wo es sich um Wiedergabe feiner Wolkengebilde 
handelt, wurde von R. Neuhauss die Anwendung von 
Erythrosinbromsilbergelatineplatten bei gleichzeitiger An- 
wendung des Zettnow’schen Kupferchromfilters empfohlen. 
(Phot. Nachr., 1891 S. 725.) 

Man kann auch Wolken mit gewöhnlichen Bromsilber- 
platten deutlich photographiren, wenn man einen schwarzen 
Glasspiegel benutzt; da der blaue Himmel eine grosse 
Menge polarisirten Lichtes aussendet, die weissen Wolken 
aber nicht, so kann man (bei richtiger Stellung des Spie- 
gels) jenes polarisirte Licht abschneiden (Clayden, Riggen- 
buch. Eder's Jahrb. f. 1892, S. 320.) 

J. Sachse in Berwyn, Pennsylvanien, benutzte die Photo- 
graphie, um unter Zuhilfenahme von Magnesiumblitzlicht 
schnell aufblühende Pflanzen (Cereusblüthen) zu studiren, 
indem er diese Blüthen von 15 zu 15 Minuten photo- 
graphirte. (Eder’s Jahrb. f. 1892, S. 63.) 

Momentphotographien zum Zwecke des Studiums der 
Bewegungen von Menschen und Thieren machte Muybridge. 
Derselbe gab ein grosses Tafelwerk: Die Bewegungen von 
Menschen und Thieren (1891) heraus und liegen hierbei 
Serien- oder Reihenaufnahmen vor. 

Die Momentcamera, mit welcher Muybridge arbeitete, 
ist durch Scheidewände in 13 Abtheilungen getheilt, deren 
jede mit einem Objective ausgerüstet ist. Diese Objective 
stehen in einer wagerechten Reihe neben einander; 12 der- 
selben sind zur Aufnahme, das 13. dagegen ist zum Ein- 
stellen bestimmt. Die Momentverschlüsse sind mit starken 
Gummibändern versehene Fallbrettchen, welche nach ein- 
ander ausgelöst werden. Diese Auslösung geschieht mittels 
eines elektrischen Unterbrechungsrades, welches die Con- 
tacte der einzelnen Verschlüsse in gleichen Zeitintervallen 


öffnet. Solche „Camerabatterien“ benutzte Muybridge meist 
drei, welche von drei Seiten des zu photographirenden 
Menschen oder Thieres aufgestellt waren. (Photogr. Nachr., 
1891 S. 171.) 

Sehr sinnreich construirt ist der Apparat von Marey, 
welcher von ihm Chronophotograph genannt wird. (Val. 
Bull. Assoc. Belge de Photogr., December 1891.) 

Bei demselben gelangen biegsame Films, welche sich 
abwickeln, statt photographischer Platten zur Verwendung. 
Dieselben wickeln sich von den Spulen ab und bleiben 
während der Belichtung (Momentaufnahme) kurze Zeit 
rubig. Der Apparat fixirt die auf einander folgenden 
Phasen der Bewegung unter Umständen in weniger als 
125000 Secunde. 

Edison construirte einen Apparat Kinetograph, welcher, 
eine Verbindung des Phonographen mit einer Art Schnell- 
seher, dazu dienen soll, uns eine Oper u. dgl. nicht nur 
durch das Gehör, sondern auch das Gesicht ohne Mit- 
wirkung der Schauspieler zu reproduciren, indem die Bilder 
in scheinbarer Bewegung auf eine Wand projicirt werden 
und der Phonograph zugleich den Text liefert. 

O. Anschütz in Lissa macht seine Momentaufnahmen 
mit 18 bis 24 neben einander aufgestellten Apparaten aus 
einer Entfernung von ungefähr 30 m und ist dadurch im 
Stande, die Aufstellung der Apparate ganz der Verschieden- 
heit der Vorwärtsbewegung anzupassen. Seine Aufnahmen 
sind schärfer als jene von Muybridge. (Photogr. Nachr., 
1891 S. 247.) 

Einen Serienapparat beschreibt auch Kohlrausch, doch 
ist derselbe für Vorwärtsbewegungen nicht zu verwenden. 
(O. Anschütz, Photogr. Nachr., 1891 S. 249.) 

Das Preblem, photographische Bilder zu telegraphiren, 
versuchte unter anderen Sirrin zu lösen. Der Genannte 
verwendet als Aufnabmsapparat eine mit einem lichtstarken 
Objective versehene Camera, bei welcher an Stelle der 
Mattscheibe eine in den Stromkreis eingeschaltete Selen- 
zelle sich befindet, welche letztere, wie bekannt, die Eigen- 
schaft besitzt, den Leitungswiderstand und damit die 
Stromstärke zu verändern, je nachdem mehr oder weniger 
Licht auf sie einfällt. Die Selenzelle ist auf einer mit 
einem kleinen Loche versehenen Metallplatte montirt, wel- 
ches Loch rasch geschlossen und geöffnet werden kann, 
und so angeordnet, dass sie die Bildfläche in einer gewissen 
Zeit von rechts nach links durchläuft. Hierbei entstehen, 
je nach der Stärke der Beleuchtung der einzelnen Punkte 
des Bildes, im Stromkreise verschiedene Aenderungen der 
Stromstärke, welche Aenderungen in dem complicirt ge- 
bauten Empfangsapparatie dazu verwendet werden, ver- 
schiedene Drehungen eines eine Flüssigkeitssäule passirenden 
Strahlenbüschels von polarisirtem Lichte zu bewirken, welche 
Drehungen wiederum mit Hilfe einer einfachen physika- 
lischen Vorrichtung in Variationen der Helligkeit des aus- 
tretenden Strahles umgesetzt werden. Diese verschiedenen 
Helligkeiten sollen nun im eigentlichen Empfangsapparate 
dazu verwendet werden, ein mosaikartiges Bild herzu- 
stellen. (Rev. suisse, Juli 1891.) 


Photogrammetrie. 

Auf dem Gebiete der Photogrammelrie (Lichtbildmess- 
kunst) sind sehr erfreuliche Fortschritte zu verzeichnen. 
Nachdem das photogrammetrische Verfahren durch zahl- 
reiche Versuchsarbeiten und grössere, dieses Stadium über- 


Heft 12. 


Ueber die Fortschritte der Photographie und der photomechanischen Druckverfahren. 


281 


schreitende Arbeiten in Italien seine Existenzberechtigung 
dargethan hat, greift die Verwendung der Photogrammetrie 
immer weiter um sich und ist dieser Zweig der Vermes- 
sungskunde heute bereits Lehrgegenstand unserer tech- 
nischen Hochschulen geworden. 

Auf dem im April 1891 in Wien abgehaltenen 9. deut- 
schen Geographentag waren eine Reihe von Arbeiten und 
Instrumenten zu photogrammetrischen Zwecken ausgestellt, 
von welchen letzteren wir hier die Phototbeodolite von 
Paganini, den Koppe’schen Phototheodolit, den Pollak’schen 


Gestell zu Meydenbauer’s Apparat. 
Fig. 1. 


. K - 


Fig. 2. 
Meydenbauer's Apparat. 


Phototheodolit, die Instrumente der Professoren Steiner in 
Prag und Schell in Wien erwähnen wollen. 

Nach V. Pollak lassen sich die zu photogrammetrischen 
Arbeiten zu verwendenden Apparate in drei Gruppen ein- 
theilen: 

1) Jeder mit einer richtig zeichnenden Linse versehene 
photographische Apparat kann zu photogrammetrischen 
Aufnahmen verwendet werden. 

Wird nämlich die Bildebene des Apparates mit Hilfe 
geeigneter Vorrichtungen lothrecht gestellt und die Höhe 


des Objectives notirt, so können ohne weiteres solche Auf- 
Dinglers polyt. Journal Bd. 285, Heft 12. 1892/01. 


nahmen unter Zuhilfenahme einer zweiten Operation mittels 
eines anderen geodätischen Instrumentes benutzt werden. 

An dieser Stelle soll des kleinen Meydenbauer'schen 
Apparates gedacht werden, wie selbigen Fig. 1 und 2 dar- 
stellen. 

Das nicht ausziehbare, für den Gebrauch ohne Vor- 
bereitung jeden Augenblick fertige Instrument, umschliesst 
mit 12 in Blechrähmchen befindlichen Platten nur den 
Raum, der für die Platten 9 x< 12 cm und die zugehörige 
Brennweite 15 cm unbedingt erforderlich ist. Ausserdem 
ist die Form nach dem Öbjectiv zu etwas abgeschrägt, 
wodurch eine bequemere Einführung in die Verpackungs- 
tasche ermöglicht; wird. 

Das Gewicht des Apparates ist entsprechend gering, 
da wegen der sehr geringen Grösse desselben die Holz- 
stärke auf 9 mm vermindert werden konnte, und die 
stärkeren Metalltheile aus Aluminium hergestellt sind, 
soweit dies für den Gebrauch bei dem wenig widerstands- 
fähigen Metall zulässig ist. Der Plattenwechsel erfolgt in 
einem angehängten, lichtdichten Beutel, der bei schnell 
hinter einander folgenden Aufnahmen mehrere Platten 
aufnehmen kann. 

Das Objectiv ist ein Görz’sches Lynkeioskop und wird 
durch vier Blenden und Senkrechtverschiebung bis zu 
2,5 cm aus der Mitte auch vollständig ausgenutzt, was 
bei Aufnahmen von Landschaften im Gebirge, Baumgruppen, 
insbesondere aber von Architekturen und wissenschaftlichen 
Objecten, deren grösserer Theil über dem Horizonte liegt, 
von grösstem Nutzen ist. Es wird auf diese Weise das 
Bildfeld bis auf 30° über den Horizont ausgedehnt. 

Das diesem Apparate beigegebene handliche Stativ 
ist in Fig. 1 abgebildet und dessen Einrichtung aus der 
Figur leicht ersichtlich. 

2) Eigentliche photogrammetrische Apparate sind eigens 
für die Zwecke des Photogrammeters construirte photo- 
graphische Apparate. Sie bestehen 
im Wesentlichen aus einer Balg- 
camera oder einer Camera mit 
fixem Auszuge (Metall, Holz), 
welche mit Hilfe geeignet an- 
gebrachter Libellen leicht hori- 
zontirt werden können. Die Rück- 
seite der Camera besitzt am Matt- 
scheibenrahmen innerhalb des- 
selben befindliche Fähnchen oder 
Spitzen, welche ein Fadenkreuz 
markiren. Mit Hilfe dieses Faden- 
kreuzes kann bei bescheidenen An- 
forderungen auch eine Winkel- 
messung mit jenen Instrumenten, 
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welche einen Horizontalkreis be- ‚Fig 
a x Maurer und Hafferl’s 
sitzen, vorgenommen werden. Die Versuchsapparat. 


Orientirung der Bilder geschieht 

auf Grund der bekannten Lage einzelner in den Auf- 
nahmsbildern erscheinender und vorher mit anderen ge- 
odätischen Methoden festgelegter Objectspunkte. 

Fig. 3 zeigt einen von Maurer und Hafferl in Wien 
der Meydenbauer’schen Camera nachgebildeten Versuchs- 
apparat. 

Auf einem Metalldreifusse sitzt eine dreieckige leichte 
Metallgrundplatte, welche mit Hilfe von drei Stellschrauben 
und Kreuzlibellen wagerecht gestellt wird. Zwischen zwei 
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Spitzen an der Grundlinie des Dreieckes als wagerechte 
Achse ist die photographische Camera mit versteiften Blech- 
wänden eingesetzt. Dieselbe ist an ihrer Objectivseite an 
einem Stabe gehalten, welcher durch Schraubenmuttern 
an der Grundplatte gehoben und gesenkt werden kann, 
wodurch es möglich wird, die Rückseite, in welche die 
Cassette oder die matte Scheibe eingeschoben wird, genau 
lothrecht zu stellen. An der Rückseite der Camera be- 
finden sich zwei drehbare Verticalstäbe, auf denen mit 
Rectificirschrauben verschiebbare Marken (Fähnchen) an- 
gebracht sind. Durch Drehung können diese Fähnchen 
auf die lichtempfindliche Seite der Platten gelegt werden. 
Sie bezeichnen die Lage des Horizontalfadens und werden 
mitphotographirt. Das Objectiv besteht aus einem Suter- 
Aplanat C} von 200 mm Brennweite, welcher mit kleinster 
Blende die Bilder von 18 >œ 24 cm scharf und richtig 


Fig. 4. 


Hübl’s photographischer Messtisch. 


auszeichnet. Mit diesem Apparate wurden von Oberingenieur 
V. Pollak die grösseren Aufnahmen am Arlberg durch- 
geführt. 

Steiner hat mit Zuhilfenahme eines Nivellirinstrumentes 
einen photogrammetrischen Apparat zusammengestellt, in- 
dem er eine gewöhnliche Balgcamera anstatt des Fern- 
rohres über dem Limbus anbrachte. Mit Hilfe eines an die 
Camera zu befestigenden Bügels wird die Bildweite fixirt 
und dient eine Aufsatzlibelle zur Horizontalstellung. Vor 
der Mattscheibe wurden Horizontalmarken angebracht. 

Ein anderes Steiner’sches Photogrammeter ist für ver- 
schiedene Brennweiten (20 bis 60 cm) construirt. 

An dieser Stelle soll noch des neuesten sehr einfachen 
handlichen und für Mappirungszwecke bestimmten Photo- 
grammeters gedacht werden, welches der Constructeur 
k. k. Hauptmann Freiberr v. Hübl als Messtischphotogram- 
meter bezeichnet. 

Der Apparat, wie ihn Fig. 4 darstellt, besteht aus 
einer photographischen Camera, deren obere Fläche ein 


Ueber die Fortschritte der Photographie und der photomechanischen Druckverfahren. 
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kleines Messtischblatt M bildet, auf welchem die für die 
Orientirung nothwendigen Horizontalwinkel mit Hilfe einer 
Kippregel K gezogen werden. Die Camera besitzt alle 
jene Einrichtungen, welche von einem Photogrammeter 
verlangt werden, sie erlaubt die genaue Verticalstellung 
der Bildebene, besitzt Marken für die Anzeige der Hori- 
zontal- und Vertikalebene und ist derart gebaut, dass die 
unveränderte Lage von Öbjectiv und Bildebene gesichert ist. 

Die empfindliche Schichte der Films oder Trocken- 
platten wird vor der Exposition mittels Federn gegen einen 
mit dem Objectiv starr verbundenen Metallrahmen mecha- 
nisch angepresst, wodurch eventuell vorhandene Cassetten- 
fehler ausgeglichen werden. 

Auf der oberen Fläche der Camera lässt sich der mit 
einer Pikirvorrichtung versehene Zapfen Z entweder in 
der Mitte des Brettchens oder über dem Objective be- 
festigen. Um diesen Zapfen erfolgt die Bewegung der 
Kippregel, und die Pikirvorrichtung gestattet das Markiren 
des in der Linealkante liegenden Drehpunktes. Das Ziehen 
der die Horizontalwinkel bildenden Rayons und die Be- 
zeichnung des erwähnten Drehpunktes erfolgt auf einen: 
Cartonblatte, welches auf der oberen Fläche des Apparates 
unverrückbar festgeklemmt wird. Das Cartonblatt ist in 
der Ausdehnung des Drehzapfens durchlocht und lässt sich 
nach dem Auflegen soweit unter die Pikirvorrichtung 
schieben, dass der Nadelstich ausserhalb der Durchlochung 
zu liegen kommt, welche Einrichtung den Vortheil hat, 
dass die Horizontalwinkel auch durch kurze Rayonstücke 
vollkommen präcisirt erscheinen und sich bei Construction 
des Planes leicht und sicher übertragen lassen. 

Die Camera ist fast ganz aus Aluminiummetall her- 
gestellt und mit einem Anastigmat von Zeiss, welcher 
in einer mit genauer Theilung (Nonius) versehenen Schlitten- 
führung auf- und abwärts beweglich ist, versehen. Der 
Apparat gestattet es, Momentaufnahmen zu machen. Er 
ist äusserst compendiös und muss für die Zwecke, für 
welche er gebaut worden ist, als vollkommen entsprechendes 
Instrument bezeichnet werden. (Photogr. Corresp., 1892 
S. 270.) 

3) Phototheodolite sind photogrammetrische Instrumente, 
welche neben der Camera noch eine genaue Visirvorrich- 
tung (Fernrohr) mit Horizontal- und Verticalkreis besitzen. 

In Italien steht zum Zwecke von Kartenaufnahmen 
seit ungefähr 10 Jahren der Phototheodolit von Paganini 
in Verwendung; derselbe hat das Fernrohr seitlich von 
der Camera durchschlagbar angebracht. 

Der von Koppe construirte Phototheodolit ist ein 
Theodolit, welcher in der konisch ausgedrehten Horizontal- 
achse eine kleine Metallcamera und ein excentrisch mon- 
tirtes Fernrohr besitzt. 

Der von V. Pollak construirte Phototheodolit soll hier 
etwas näber beschrieben werden, es ist dies das erste in 
Oesterreich gebaute Instrument, dem bald andere, wie das- 
jenige von Schell und jenes von Hartl, folgten. 

Pollak’s Phototheodolit in seiner ursprünglichen Form 
zeigt Fig. 5. Derselbe besteht aus einer Metallcamera C 
(Aluminium und Messing) mit constanter Bildweite für 
Platten von 18 x 24 cm. Die Camera steht in Verbindung 
mit einem Theodolit und ruht das Ganze auf einem solid 
gebauten Dreifusstativ. Die Camera ist über einem Hori- 
zontalkreise montirt und mit einem in senkrechter Rich- 
tung mittels Schlitten verschiebbaren Zeiss’schen Objective 


Heft 12. 


(Anastigmat-Weitwinkel von 210 mm Brennweite), sowie 
mit vier an dem Rahmen, wo die Mattscheibe aufliegt, 
befindlichen drehbaren Fähnchen (zur Markirung des Faden- 
kreuzes) versehen. Seitlich der Camera ist ein durch ein 
Gegengewicht im Gleichgewichte erhaltenes Fernrohr F 
mit Aufsatzlibelle L an dem Fernrohrträger 7’ angebracht; 
dasselbe ist umlegbar und mit einem Fadenkreuze zu 
Distanzmessungen versehen; es steht mit einem Vertical- 
kreise und Nonius in Verbindung, wodurch ermöglicht 
wird, dass mit dem Instrumente nicht bloss photogram- 
metrische Aufnahmen, sondern auch Nivellements und 
tachymetrische Arbeiten durchgeführt werden können 
(Eder’s Jahrbuch, 1892 S. 227.) 

Das Instrument von Pollak besitzt ein seitlich an- 
gebrachtes Fernrohr, während die neueren Instrumente 
von Paganini und Schell das Fernrohr centrisch angebracht 
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Fig. 5. 
Pollak’s Phototheodolit. 


haben und bei dem Paganini’schen Instrumente ausserdem 
die Camera durchschlagbar eingerichtet ist. Beide letz- 
teren Apparate besitzen ein in der Mattscheibe angebrachtes, 


mit Fadenkreuz versehenes Ocular, welches mit dem Ob- 


jective des Apparates ein Fernrohr darstellt. Das Ocular 
ist beim Paganini’schen Apparate verschiebbar, beim Schell- 
schen fix in der Mitte der Mattscheibe angebracht. 

Das nach den Angaben Prof. Schell’s von Starke und 
Kamerer in Wien angefertigte Instrument besteht aus 
einer aus Holz hergestellten Camera, welche über dem 
Horizontalkreise in zwei Achsenlagern so gelagert ist, dass 
die Verticalachse dieses Kreises, sowie die wagerechte 
Drehungsachse für eine etwaige Neigung des Instrumentes 
durch den zweiten Hauptpunkt des Objectives gehen. Die 
Camera ist durch ein Gegengewicht ausbalancirt; sie be- 
sitzt eine fixe Bildweite und es ist mit Hilfe einer seitlich 
angebrachten, mit Mikrometerschraube beweglichen Vor- 
richtung und zweier Libellen leicht möglich, das Instru- 
ment, welches auf einem Starke’schen Stative sehr solid 


Neue Methoden und Apparate für chemisch-technische Untersuchungen. 


283 


aufgestellt ist, in die Horizontale zu bringen. Das Objectiv 
ist ein Steinheil’scher Landschaftsaplanat von 20 cm Brenn- 
weite; es ist in einem mittels Schlitten und triebverschieb- 
baren ÖObjectivbrette befestigt und ausserdem axial ver- 
schiebbar montirt. Die Mattscheibe ist mittels Stahlschneiden 
und Lager auf der oberen Kante des Camerarücktheiles 
aufgehangen und wird mit zwei Haken an den breiten mit 
Centimetertheilung versehenen Rahmen angedrückt. Der 
Mattscheibenrahmen ist mittels Metallbänder verstärkt, 
um ein Verziehen auszuschliessen, und die Mattscheibe in 
der Mitte kreisförmig ausgeschnitten. Durch den Ausschnitt 
geht ein um die wagerechte Achse drehbares Ocular, 
welches mittels vier Haken leicht in der wagerechten Stel- 
lung fixirt werden kann. Dieses Ocular enthält ein Faden- 
kreuz und stellt in Verbindung mit dem Öbjectiv ein 
Fernrohr dar, mittels dessen auch bei verschobener Stel- 
lung des Objectivbrettes beliebige Punkte des Bildes an- 
visirt werden können. Die Cassetten sind mit lichtdicht 
schliessenden Lederbalgen versehen und derart construirt, 
dass nach dem Aufziehen des Schiebers die Platte mittels 
Federn fest gegen den getheilten Rahmen der Camera ge- 
drückt wird. 

Die Platten, welche Schell zu seinen Versuchsaufnahmen 
verwendete, sind aus Spiegelglas (Format 18 >< 24 cm) 
und es wurden die Negative höchst genau mit Hilfe eines 
Comparators, welcher ein sehr präcises Ablesen gestattet, 
ausgemessen und so bei Bestimmung der Bildweite äusserst 
befriedigende Resultate erzielt. (Fortsetzung folgt.) 


Neue Methoden und Apparate für chemisch- 
technische Untersuchungen. 
Mit Abbildungen. 


Automatischer Saturationsgasuntersuchungsapparat. 


Dieser von Kreidl-Fritsch angegebene Apparat gehört 
zu derjenigen Gruppe von Apparaten, bei denen Absorption 
und Messung in verschiedenen Gefässen vorgenommen wird. 
Er besteht aus einem Blech- Pe 
cylinder B, welcher das i 
Druckwasser enthält, den 
Gefässen V, die zur Mes- 
sung eines bestimmten Vo- 
lumens Saturationsgas die- 
nen, und den Absorptions- 
kugeln A. Aussen an dem 
Apparate befindet sich das | Hi I Ii 
Messgefäss M. Soll der | Au Il) 
Apparat in Gebrauch kom- IB 
men, so füllt man bei her- 

ausgenommener Hahn- 
kücke in den Blecheylinder 
B so lange Wasser, bis 
sich V und M gleichfalls 
gefüllt haben und das 
Wasser an der Marke 
steht. Die Absorptionskugeln werden mit Kalilauge, wie 
aus der Zeichnung ersichtlich, durch einen aussen an- 
gebrachten Trichter gefüllt. Bringt man nun den Hahn D 
in Stellung / und verbindet mit der Gasleitung, so tritt 
das Gas in V ein, verdrängt das Wasser und entweicht 


Fig. 1. 
nt RT ana 
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schliesslich am unteren Ende durch das umgebende Wasser 
in B, Solange man den Hahn in Stellung / belässt, tritt 
ununterbrochen Gas durch das Messgefäss M, und dasselbe 
enthält in jedem Augenblicke ein genau abgemessenes 
Volumen frischen Gases. Bringt man aber den Hahn in 
Stellung II, so wird das Messgefäss V mit dem Kaliappa- 
rate 4 verbunden. Das in B befindliche Wasser tritt nun 
nach V zurück, drückt das Gas durch den Kaliapparat A 
hindurch in den Messcylinder M, aus dem wiederum ein 
dem nicht absorbirten Gase entsprechendes Volumen Wasser 
verdrängt wird. Das zurückbleibende Volumen Wasser 
gibt dann direct die im Saturationsgase enthaltene Menge 
Kohlensäure in Procenten an. Nach erfolgter Ablesung 
stellt man den Hahn auf TII und setzt dadurch den Mess- 
cylinder M mit der äusseren Luft in Verbindung. Das 
nach B verdrängte Wasser tritt zurück, treibt das analysirte 
Gas hinaus, und der Apparat ist für eine neue Analyse 
bereit. (Nach Böhmische Zeitschrift für Zuckerindustrie 
durch Chemisches Centralblatt, 1891 Bd. 2 S. 885.) 


Bauchgasuntersuchungsapparat. 


Der nachstehende, gleichfalls von Kreidl-Fritsch an- 
gegebene Rauchgasuntersuchungsapparat beruht im Wesent- 
lichen auf dem gleichen Principe wie der von Orsat. Der 
dem letzteren anhaftende Uebelstand, dass er zu viele 
Glashähne besitzt, ist bei dem neuen Apparate vermieden; 
an Stelle der vier Hähne des 
Orsat’schen Apparates befindet 
sich ein Fünfwegehahn. Der 
Kreidl’sche Apparat besteht der 
Hauptsache nach aus folgenden 
Theilen: 

1) aus einem graduirten, 
Procente angebenden Mess- 
gefüss A; 

2) aus drei Absorptions- 
gefässen für Kohlensäure, Sauer- 
stoff und Kohlenoxyd; 

3) aus einem Gefäss C, das 
in dem Blechceylinder F fest 
angebracht ist; 

4) aus einem an der vor- 
deren Bodenseite des Apparates 
angebrachten Blechgefäss D; 

5) aus einem Fünfwege- 
hahn E. | 

Das Gefäss A ist an der Stelle seines Nullpunktes in 
das Gefäss D eingesetzt und mündet daselbst beinahe am 
Boden. An der Stelle des Punktes 100 steht das Gefäss A 
mit dem einen Schenkel des Fünfwegehahnes in Verbin- 
dung, während die drei anderen Schenkel des Hahnes zu 
je einem Absorptionsgefäss B,, By, B führen und der fünfte 
Schenkel der Gaszuleitung in das Gefäss A dient. Die 
Absorptionsgefässe sind denen des Orsat’schen Apparates 
ganz ähnlich und stehen sämmtlich mit dem Rückdruck- 
gefäss C in Verbindung. 

Soll der Apparat in Anwendung kommen, so bringt 
man zunächst — bei offener Stellung des Hahnes gegen 
A — in F Wasser, bis dasselbe auch in C auf gleicher 
Höhe steht wie in F. Zur Füllung der drei Absorptions- 
Sgefässe verbindet man den freien Rohransatz eines der- 
elben mit Schlauch und Trichter und füllt 65 cc der 


Fig. 2. 


Rauchgasuntersuchungsapparat 
von Kreidl-Fritsch. 
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Absorptionsflüssigkeit ein. Hierbei ist darauf zu achten, 
dass letztere in dem dem Hahne nächstliegenden Cylinder 
bis zur Marke steht. Nun stellt man den Fünfwege- 
hahn so, dass die Gasleitung mit dem Messgefäss A in 
Verbindung tritt. Ist das Gefäss mit Gas gefüllt, so ver- 
bindet man durch Drehung des Hahnes A mit dem Ab- 
sorptionsgefäss für Kohlensäure (B,) und drückt aus G 
Wasser nach D, das von da durch den vermehrten Druck 
in A eindringt und das Gas in das Absorptionsgefäss treibt. 
Die in dem letzteren enthaltene Luft entweicht durch C. 
Ist das Gas vollständig nach B, übergegangen, so lässt 
man mit dem Drucke, den man, wie erwähnt, durch G 
ausübt, nach. Es strömt nun in C wieder Wasser ein 
und treibt das Gas aus B, nach A zurück. Man wieder- 
holt das Verfahren, bis alle Kohlensäure absorbirt ist, liest 
ab und bringt dann A mit B, in Verbindung zur Ab- 
sorption des Sauerstoffes u. s. w. (Nach Böhmische Zeit- 
schrift für Zuckerindustrie durch Chemisches Centralblati, 
1891 Bd. 2 S. 886.) 


Universalapparat zur Analyse von Industriegasen. 


W. Thörner stellte einen „Universalapparat zur Aus- 
führung genauer und vollständiger Analysen der Industrie- 
gase: Leuchtgas, Generatorgas“ u. s. w. zusammen, dessen 
Einrichtung hier kurz besprochen werden soll. Der Apparat, 
der im Allgemeinen als eine Verbesserung und Vervoll- 
kommnung des Orsat’schen bezeichnet werden kann, hat 
alle Absorptionspipetten nebst der Explosionspipette und 
der Vorrichtung zur Absorption des Wasserstoffes im Pal- 
ladiumröhrchen in einem Rahmen vereinigt. 

Das zu untersuchende Gas wird durch den hohlen 
Griff des direct am Kopfe des Gasmessrohres B B, befind- 
lichen Dreiwegehahnes A A, in den Apparat eingeführt. 
Je nach der Stellung dieses Hahnes durchströint das Gas 
nur den Hahn und entweicht wieder durch das seitlich 
angeschmolzene Röhrchen a (um die Luft aus Zuleitungs- 
rohr u.s. w. vor dem Auffangen des Gases vollständig zu 
entfernen), oder es wird, wie die Hahnstellung in der Figur 
zeigt, in das Gasmessrohr übergeführt. Diese Gasbürette 
ist oben bei B, sehr zweckmässig, doch nicht nothwendig, 
mit einem Kugelventil versehen, welches sich selbsthätig 
schliesst, wenn das Gas vollständig in die Absorptions- 
apparate übergeführt ist, ohne aber die Sperrflüssigkeit in 
das Capillarrohr eindringen zu lassen, somit diese Operation 
sicherer und einfacher macht. Oben ist das Gasmessrohr 
mit einer kugelförmigen Erweiterung versehen, und es be- 
ginnt dann die Eintheilung desselben von 20 bis 100 cc 
in deutlichen "ıo cc. Am unteren Ende ist die Gasbürette 
durch einen starken und entsprechend langen Gummi- 
schlauch mit der Niveauflasche C, oder besser noch mit 
einem Niveaurohr C, verbunden. Als Sperrflüssigkeit wird 
am zweckmässigsten Quecksilber verwendet, doch genügt 
auch Wasser. 

Durch Drebung des Hahnes A A, kann die Gasbürette 
durch die Capillare DD mit den einzelnen Pipetten in 
Verbindung gebracht werden. Diese Pipetten — fünf Ab- 
sorptionspipetten (eine ist in der Zeichnung fortgelassen) 
nebst einer Explosionspipette und einer solchen für Knall- 
gas — bestehen aus cylindrischen Glasrohren, welche am 
unteren Ende bis zu einer etwa 4 mm weiten Oeffnung 
verjüngt und mit Glascapillaren oder mit Bimssteinstück- 
chen angefüllt sind. Die oberen capillaren Rohransätze 
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tragen unmittelbar unter dem angeschmolzenen weiten 
Glasstopfen SS Marken, bis zu denen mit Absorptions- 
flüssigkeit angefüllt wird. Auf diese Glasstopfen SS sind 
die weiten, mit seitlichen Rohransätzen bb versehenen 
Mantel- oder Niveauröhren mı, my, m, und m; luftdicht 
aufgeschliffen. Letztere sind in Blechkapseln eingesetzt, 
welche durch Metallfedern Sp Sp nach oben gedrückt 
werden. Durch diese Einrichtung wird erreicht, dass die 
Absorptionspipetten dauernd und sicher in den Gummi- 
dichtungen bleiben, behufs Reinigung und Neufüllung 
aber leicht und schnell durch einfaches Niederdrücken der 
Federn herausgenommen und wieder eingesetzt werden 
können. 

Die Absorptionspipette / für schwere Kohlenwasser- 
stoffe ist mit stark raucbender Schwefelsäure gefüllt. Der 
Rohransatz b endigt in einen Zweikugelapparat, der mit 
Schwefelsäure beschickt ein Abrauchen der Absorptions- 
säure verhindern soll. 

Die Pipetten 2 und 3 sind für die Absorption von 
Koblensäure und Sauerstoff. 4 und 5 dienen zur Bestim- 
mung des Kohlenoxydes. Sämmtliche Büretten können zur 
Abhaltung der Luft mittels der Rohransätze bb durch 
Gummischläuche mit der 
Doppelniveauflasche N N 
verbunden werden. 

Der obere Theil der 
Explosionspipette 6 ist 
zur Sicherheit mit einem 
Drahtnetz umgeben, die 
Pipette selbst, um Er- 
schütterungzu vermeiden, 
in einen starken Holz- 
klotz fest eingekittet. 
Die im unteren Theile 
der Explosionspipette an- 
gedeuteten Platinelektro- 
den zur Konallgaserzeu- 
gung hält Verfasser nicht 
für zweckmässig, weil 
nach seinen Beobachtun- 
gen häufig Gasblasen an 
denselben hängen bleiben, welche nach der Explosion 
emporsteigen und so das Gasvolumen vergrössern. 

In dem Raume AR unter der Explosionspipette wird 
zweckmässig der Funkeninductor aufgestellt. 

Anstatt der Explosionspipette kann auch eine Ver- 
brennungspipette eingeschaltet werden. Die Einrichtung 
derselben ist wohl aus der Zeichnung ohne weiteres ver- 
ständlich. 

Das Gaszuleitungsrohr D D ist ferner mit zwei nach 
oben gerichteten capillaren Rohransätzen versehen, welche 
durch das Kopfbrett des Apparates führen und welche 
dazu dienen, das Palladiumröhrchen 7’ mit der Gaszulei- 
tung zu verbinden. 

Schliesslich ist noch neben der Gasbürette B der 
U-förmige Apparat PP, zur elektrolytischen Herstellung 
von reinem Sauerstoff und Knallgas angeordnet. Die Ein- 
richtung ist aus der Zeichnung leicht ersichtlich. Das Ca- 
pillarrohr P, geht durch die Seitenwand des Apparatkastens 
und kann mittels Gummischlauch mit dem Griffe des 
Dreiwegehahnes A A, und so mit der Gasbürette B in 
Verbindung gebracht werden. 
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Sümmtliche Glashähne sind mit einseitigen Hebel- 
griffen versehen und die Hahnbohrungen diesen Griffen 
gleich gerichtet, so dass die Gase stets in der Richtung 
strömen, nach welcher die Griffe zeigen. Der Dreiwege- 
hahn Æ in den Gasleitungscapillaren dient zur Regulirung 
der Gasgeschwindigkeit. 

Alle Apparatentheile sind fest und sicher in einem 
Holzgehäuse untergebracht, dessen mit Glasscheiben ver- 
sehene Vorder- und Hinterwand geöffnet werden kann. 
(Nach Chemiker-Zeitung, 1891 Bd. 15 S. 767.) 


Colorimeter von A. Nugues. 


Ein Colorimeter, das gestattet, sehr schwach gefärbte 
Flüssigkeiten zu vergleichen, ist von Nuques construirt. 
Dasselbe besteht aus einem optischen Apparate, welcher 
die beiden Sehfelder in ein Feld vereinigt und beliebig 
geneigt werden kann; aus zwei in halbe Cubikcentimeter 
getheilte Messröhren für die zu vergleichenden Flüssig- 
keiten und aus zwei Beobachtungsröhren von etwa 18 cm 
Länge, welche mit den Messröhren durch sehr enge Röhren 
verbunden sind. Beim Gebrauche stellt man zunächst den 
Spiegel für gleichinässige Beleuchtung der beiden Halb- 
kreise ein, füllt jede der 
beiden Messröhren bis 
zum Nullpunkte, die eine 
mit der Normal- oder 
Vergleichsflüssigkeit, die 
andere mit der zu unter- 
suchenden Lösung. Dann 
führt man in die mit der 
helleren Flüssigkeit in 
Verbindung stehende Be- 
obachtungsröhre durch 
den Hahn eine gemessene 
Menge derselben ein, und 
zwar so viel, dass die im 

Sehfelde erscheinende 
Farbe von passender 
Helligkeit erscheint; wor- 
auf man von der an- 
deren Flüssigkeit in die 
andere Messröhre durch sehr vorsichtiges Drehen des Hahnes 
so viel eintreten lässt, dass beide Scheibenbälften gleich 
gefärbt erscheinen. Sollte man zu viel eingelassen 
haben, so wäre die Gleichheit durch Hinzulassen einer 
geeigneten Menge der ersteren Flüssigkeit herzustellen. 

Beim Einlassen der Flüssigkeit dürfen die Hähne nur 
wenig geöffnet werden. 

Zeigen beide Hälften des Sehfeldes genau dieselbe 
Farbenstärke, so liest man an beiden Messröhren die An- 
zahl Cubikcentimeter ab und berechnet danach das Ver- 
hältniss der beiden Färbungen. Wenn z. B. von der Nor- 
mallösung 5 und von der damit zu vergleichenden 17 cc 
verbraucht worden sind, so hat man: 


5.100 
7 = 29,41, 

d.h. wenn in 100 cc der Vergleichsflüssigkeit 700 Farb- 
stoff vorhanden sind, so enthält die geprüfte 29,41 Farb- 
stoff. (Nach Sucrerie indigène et coloniale, Bd. 38 Nr. 16, 
durch Chemisches Centralblatt, 1892 Bd. 1 S. 362.) 
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Aräopyknometer zur Bestimmung des Volumgewichtes 
der Melasse und der Saccharometerprocente im Rüben- 
safte von Kreidl-Fritsch. 


Das Instrument dient sowohl zur Bestimmung der 
Beaumegrade, als auch zu der des absoluten Gewichtes 
der in das untere Gefäss eingefüllten Melasse. Durch Er- 
wärmen treibt man aus der Melasse die Luft aus, füllt ın 
das genau 50 cc fassende untere Gefäss, lässt auf 14° R. 
abkühlen, füllt nach und verschliesst blasenfrei mit dem 
Deckgläschen. Man schraubt alsdann die Spindel auf, 
taucht das Instrument in Wasser von 14° R. und liest ab. 

Das Instrument für die Bestimmung der Saccharo- 
meterprocente im Rübensafte, das sich nur in der Form 
des unteren Gefisses vom obigen unterscheidet, ist äusser- 
lich und im Principe den Saccharometern gleich; doch ge- 
nügt zur Untersuchung ein Saftquantum von 10 bis 12 cc. 
Das an Stelle der Schwimmkugel befindliche cylindrische 
Gefüss wird mit Saft vollständig gefüllt und mit einer 
Glasplatte so geschlossen, dass sich unter derselben keine 
Luftblase befindet. Alsdann wird das Gefäss an die Spindel 
geschraubt, in Wasser gesenkt und die Saccharometer- 


procente direct abgelesen. (Nach Böhmische Zeitschrift für 


Z/Zuckerindustrie durch Chemisches Centralblatt, 1891 Bd. 2 
S. 907.) 


Bestimmung von Mangan in Eisen und Stahl. 

Im Laboratorium der priv. österreichisch-ungarischen 
Staatseisenbahngesellschaft wird nach JI. Rubricius das 
Mangan in Eisen und Stahl nach folgender Methode be- 
stimmt: 

10 g Substanz werden in möglichst wenig Salzsäure 
gelöst — etwa 50 ce einer Säure vom Volumgewicht 1,15 
genügen —, die Lösung verdünnt, filtrirt und auf 500 cc 
gebracht. Von diesen 500 ce werden 100 cc (entsprechend 
2 g Substanz) abpipettirt, mit Salpetersäure oxydirt und 
nach dem Erkalten und Verdünnen auf etwa 600 bis 700 cc 
mit Soda nahezu neutralisirt. Die Fällung des Eisens ge- 
schieht mit aufgeschlämmtem Zinkoxyd und Zusatz von 
2 bis 3 g Magnesiumsulfat. Alsdann wird bis nahe zum 
Sieden erhitzt und mit Chamäleonlösung titrirt. Der End- 
punkt der Reaction ist sehr scharf und beendet, wenn 
nach kräftigem Umrühren bleibende Röthung eintritt. 

Die Bestimmung ist in 1'J; bis 2 Stunden durchzu- 
führen. Hauptsache des Gelingens ist sehr gute Oxydation 
und kein zu grosser Ueberschuss an Zinkoxyd. Beim 
Titriren wird die überstehende klare Flüssigkeit erst bräun- 
lich, dann heller, bis endlich die Rosafärbung unbeein- 
trächtigt auftritt, da das Absetzen des Niederschlages bei 
obiger Verdünnung gut statt hat. 

Die der Methode anhaftende Fehlerquelle (indem in 
Folge des relativ grösseren Flüssigkeitsquantums ein ge- 
ringes Plus der Titrationsflüssigkeit erforderlich wird) ist 
nach Verfasser so gering, dass dieselbe vernachlässigt 
werden kann. (Nach Chrmiker-Zeitung, 1891 Bd. 15 S. 882.) 

Gegenüber obiger Bestimmungsmethode scheint die 
durch Oxydation der salpetersauren Lösung mit Bleisuper- 
oxyd und Titration der entstandenen Uebermangansäure 
mit Wasserstoffsuperoxyd einfacher und genauer. Nach 
Lropold Schneider gibt letzteres Verfahren sehr genaue 
Zahlen, namentlich bei einem Maximalgehalte von 2 Proc. 
Mangan; es ist jedoch nothwendig, nach Zusatz des Blei- 
superoxydes, welches das vorhandene Mangan augenblick- 


lich vollständig in Uebermangansäure überführt, schnell 
die Lösung abzukühlen und sofort durch Asbest zu filtriren. 
Die Titration mit Wasserstoffsuperoxyd ergibt dann sehr 
genaue Zahlen, wie Verfasser durch Controlanalysen nach- 
wies. Kocht man dagegen die salpetersaure Lösung der 
Uebermangansäure 10 bis 15 Minuten, so erleidet man, 
selbst bei Gegenwart von überschüssigem Bleisuperoxyd, 
Verluste bis zu 21,5 Proc. des Mangans. (Nach Oester- 
reichische Zeitschrift für Berg- und Hüttenwesen, Bd. 4V 
S. 46, durch Chemisches Centralblatt, 1892 Bd. 1 S. 336.) 


Bestimmung des Phosphors im Boheisen mittels der 
Braun’schen Eimercentrifuge. 


Nachdem die @ötz’sche Phosphorbestimmung von Bor- 
mann und Reis durch Einführung eines Oxydationsmittels 
(Kaliumpermanganat) für kohlenstoffreichen Stahl brauch- 
bar gemacht worden war, gelang es C. Reinhardt, dieselbe 
Methode auch für die Phosphorbestimmung im Roheisen 
anzuwenden. Reinhardt verführt dabei folgendermaassen: 
2 g Roheisen, dessen Gehalt an Phosphor nicht über 
1 Proc. geht — ist derselbe grüsser, so kommen nur 1,0 
bis 0,5 g in Anwendung — werden in 60 cc Salpeter- 
säure (Volumgewicht 1,2) unter Erwärmen gelöst und 
allmählich 10 bis 30 ce Kaliumpermanganatlösung zu- 
gegeben, während ınan die Lösung dabei einige Minuten 
im Sieden erhält. Alsdann fügt man tropfenweise Kalium- 
oxalat hinzu, bis die Flüssigkeit wieder hell geworden ist, 
kocht noch einige Zeit, spült den Kolbeninhalt in einen 
250 cc Messkolben, kühlt ab und füllt bis zur Marke auf. 
Ist viel Kieselsäure zugegen, so lässt man erst absetzen und 
filtrirt dann ab. 25 cc der filtrirten Lösung (= 0,2 Eisen 
enthaltend) versetzt man nun mit 10 cc saurer Ammo- 
niumnitratlösung, bringt die Flüssigkeit genau auf 70° 
und gibt 10 cc Molybdänlösung hinzu. Nach dem Ab- 
kühlen bringt man den Niederschlag in das Schleuder- 
gefäss, spült ınit ammoniumnitrathaltigem Wasser nach, 
verschliesst das Schleudergefäss mit dem Daumen, schüttelt 
gut durch und setzt das Gefüss in die Braun’sche Eimer- 
centrifuge ein. Man dreht die Maschine 2 Minuten, wäh- 
rend dessen der Becher 2400 Umdrehungen macht. Um 
die Kuppe des Niederschlags schön wagerecht zu erhalten, 
soll man nach Bormann möglichst rasch bremsen, doch 
sollen hierbei, wie Reinhardt bemerkt, die Lederriemen 
leicht reissen. Nach dem Schleudern nimmt man die Ge- 
fisse heraus, und ist die Kuppe des Niederschlags nicht 
eben, so bringt man sie eben auf irgend eine geeignete 
Weise wagerecht und liest das Volumen ab. 

Um übereinstimmende und genügende Resultate zu 
erhalten, muss genau nach Reinhurdt’s Vorschrift gearbeitet 
werden. Welchen Einfluss namentlich die Schleuderzeit 
auf das Volumen des Niederschlages ausübt, geht aus 
folgender Tabelle hervor: 


2 4 6 8 10 
Minuten Schleuderzeit 

30 28 27 26,5° 

30 29 27 27 236,5° 

27 25 25 24,5 — 

33 8l 30 29,5 — 


Die Reagentien, welche Reinhardt bei seiner Methode 
anwendet, sind die folgenden: 

1) Saure Ammoniumnitratlösung. 400 g Ammon- 
nitrat in 280 cc Wasser gelöst, filtrirt und 280 ce Sal- 
petersäure (1,4 spec. Gew.) zugesetzt. 
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2) Chamäleonlösung. 25 g reines, krystallisirtes 
Kaliumpermanganat unter Erwärmen in 1000 cc Wasser 
gelöst. 

3) Ammoniakalischa Ammonnitratlösung. 1100 g 
krystallisirtes Ammonnitrat in 1000 ce Wasser gelöst, 
300 ce (20proc.) Ammoniak zugesetzt und nach längerem 
Stehen filtrirt. 

4) Kaliumoxalat. 250 g krystallisirtes neutrales oxal- 
saures Kalium in 1000 ce Wasser gelöst (unter Erwärmen). 

5) Molybdänlösung. 180 g Molybdänsäure übergiesst 
man mit 450 cc Wasser, dann mit 450 cc 20proc. Am- 
moniak und löst unter Umrühren auf. Nach mehrtägigem 
Stehen wird durch ein Faltenfilter filtrirt. Je 450 cc 
dieser Lösung giesst man in 1 | kalter Salpetersäure von 
1,2 spec. Gew. unter Umschwenken. Das Gemisch wird 
sodann auf 80 bis 90° C. erhitzt und mehrere Tage stehen 
gelassen. Hierauf filtrirt man ab. 

6) Ammonnitrathaltiges Auswaschwasser. 750 g Am- 
monnitrat löst man in 1 1 Wasser; nachdem die Lösung 
Zimmertemperatur angenommen hat, wird abfiltrirt, 3'j. 1 
Wasser und 250 cc Salpetersäure von 1,4 spec. Gew. zu- 
gefügt. (Nach Chemiker-Zeituny, 1891 Bd. 15 S. 410.) 


Ueber die Aufschliessung von Silicaten durch Salz- 
säure unter Druck. 

Ein neues Verfahren zum Aufschliessen derjenigen 

Silicate, welche unter gewöhnlichen Verhältnissen mit Salz- 


säure nicht zersetzt werden können, veröffentlichte P. Jan- ; 


nasch. Das Verfahren besteht darin, dass man das höchst 
fein gepulverte Silicat in einem Platinrohr, das in eine 
Glasröhre eingeschmolzen wird, mit concentrirter Salzsäure 
S bis 10 Stunden auf 190 bis 210° erhitzt. 

Neuerdings wendet Junnasch seine neue Methode auch 
zum Aufschliessen des Chromeisensteins an. Handelt es 
sich bei der Analyse des letzteren nur um den Gehalt an 
Chrom, so kann die Behandlung des Minerals mit Salz- 
säure unter Druck einfach in einer Kaliglasröhre geschehen. 
Es wird dabei auf folgende Weise verfahren: Man bringt 
etwa 1 g des fein gepulverten Chromeisensteins mit 10 cc 
Salzsäure, die mit 2 g Salmiak gesättigt worden, in ein 
Kaliglasrohr und erhitzt 8 bis 10 Stunden lang auf 275 
bis 290°, 

Bei genauen Analysen natürlich muss das Aufschliessen 
im Platinrohr geschehen. Der von Jannasch construirte 
Platinapparat besteht im Wesentlichen aus einem etwa 
18 cm langen, einseitig geschlossenen Platinrohr, das mit 
einer Aufsatzkapsel geschlossen werden kann, durch welche 
eine kurze und enge Platinröhre führt. Die Ausführung 
der Analyse mittels des Platinapparates geschieht auf 
folgende Weise: Das fein gepulverte Silicat wird durch 
einen Einfülltrichter in das Platinrohr gebracht, 10 cc 
ehlorfreie Salzsäure (4 Vol. Säure und 1 Vol. Wasser) 
hinzugegeben. Den Platinapparat bringt man in eine 
Kaliglasröhre von mindestens 2 mm Wandstärke und 
schmilzt, nachdem man vorher die Luft durch Kohlensäure 
verdrängt hat, die Röhre zu. Das Verdrängen der Luft 
mit Kohlensäure ist nöthig, weil sonst Platin in Lösung geht. 
Trotzdem fanden sich in dem aufgeschlossenen Material 
noch 0,5 Proc. Platin beigemengt. Nach Beendigung 
des Aufschliessens und dem Erkalten des Rohres bricht 
man die Spitze des Rohres ab und verarbeitet den Inhalt 
des Platinapparates nach dem gewöhnlichen Gang der 


Analyse weiter. (Nach Berliner Berichten, 1891 Bd. 24 


S. 273 und 3206.) 


L. Bardon’s elektrische Bogenlampen. 


Nach der Revue Industrielle, 1891 *S. 361, benutzt L. Bardon 
in der älteren Form seiner Bogenlampe ein Solenoid aus dickem 
Draht, in dessen Innern sich zwei Kerne befinden; der obere 
Kern steht fest, der untere ist beweglich und wird von einer 
Spiralfeder nach unten gezogen; letzterer trägt am oberen Ende 
einen Stift, welcher durch den oberen Kern hindurchgeht und 
an einem einarmigen Hebel endet; dieser Stift dient ala Bremse 
für eine Scheibe, auf deren Achse eine Rolle mit Spur sitzt; 
die in der Spur liegende Schnur trägt an dem einen Ende die 
obere Kohle, ihr anderes Ende läuft nach unten über eine 
zweite Spurrolle und endet oberhalb der letzteren an dem einen 
Arme eines zweiarmigen Hebels, dessen zweiter Arm mit dem 
Bremshebel verbunden ist; an der zweiten Rolle hängt die 
untere Kohle. 

Ist der Stromkreis offen, so zieht die Feder den zweiten 
Kern und den Bremshebel nach unten, die obere Kohle kann 
sich daher senken und tritt mit der unteren in Berührung. 
Wird dann der Strom geschlossen, so ist er zufolge der Be- 
rührung der beiden Kohlen sehr kräftig, zieht den unteren Kern 
heftig nach oben und bremst die Scheibe, so dass die obere 
Kohle sich nicht senken kann, dagegen wird der erste Arm 
des zweiten, die Entzündung veranlassenden Hebels gesenkt, die 
untere Kohle senkt sich daher und der Lichtbogen entsteht. 

Wächst der Widerstand zufolge des Verbrennens der 
Kohlen, so zieht die Feder den beweglichen Kern schliesslich 
nach unten, lüftet die Bremsung und nähert die Kohlen ein- 
ander wieder. Man sorgt dabei dafür, dass die doppelt rasch 
verbrennende obere Kohle sich auch um doppelt so viel senkt. 
und doppelt so lang ist als die untere. 

Lampen, welchc in Hintereinanderschaltung brennen sollen, 
gibt Bardon eine Differentialspule, deren dünner Draht ent- 
gegengesetzt gewickelt ist wie der dickere und eine Neben- 
schliessung zum dicken und zum Lichtbogen bildet. Die Regu- 
lirung zweier hinter einander geschalteter Lampen vollzieht 
sich dabei in etwas verwickelterer Weise. 

Bardon hat seine Lampe übrigens noch wesentlich ver- 
einfacht und zwar in folgender Weise: Die Spule hat wieder 
eine Differentialwickelung und der dünnere Draht bildet eine 
Nebenschliessung zum dickeren und zum Lichtbogen. Der Brems- 
hebel wird zweiarmig, und vom Ende des Armes, worauf der 
bewegliche Kern wirkt, geht eine seidene Schnur aus, läuft 
nach unten um eine die obere Kohle tragende Rolle, wieder 
nach oben, über zwei Führungsrollen und die zwischen ihnen 
liegende Rolle auf der Achse der Brenisscheibe, dann wieder 
nach unten um eine die untere Kohle tragende Rolle und endet. 
oben am Ende des zweiten Armes des Bremshebels. Auf den 
unteren Kern wirkt keine Spiralfeder; wird der Kern durch 
die Wirkung des Stromes nach oben gezogen, so schiebt er 
durch einen durch den oberen Kern hindurchgehenden Stift den 
ersten Arnı des Bremshebels nach oben und legt ihn bremsend 
an die Bremsscheibe. 

Solange der Strom nicht die Lampe durchläuft, besorgt 
das Gewicht des oberen Kohlenträgers die Annäherung und 
Anlegung der Kohlen an einander. Beim Auftreten des Stromes 
wird der untere Kern kräftig angezogen und bremst; beim 
Emmporgehen des Bremshebels wird die obere Kohle gehoben, 
die untere gesenkt, der Lichtbogen also entzündet; dies voll- 
zieht sich so frei, dass die Lampe sofort den normalen Zustand 
annimmt. Die Regulirung vollzieht sich wie oben gesagt, doch 
bewegen sich beide Kohlen um gleich viel, daher muss die obere 
Kohle von doppelt so grossem Querschnitt genommen werden, 
wenn der Lichtbogen an derselben Stelle erhalten bleiben soll. 


Herstellung eines höchst empfindlichen Flächenbolometers 
in der Physikalisch-technischen Reichsanstalt. 


Das von Svanberg aufgestellte bolometrische Princip wurde 
unabhängig von ihm 30 Jahre später durch Langley wieder 
entdeckt und zu einer sehr hohen Leistungsfähigkeit entwickelt. 
Erst an seine Arbeiten schliessen sich daher eine Reihe hervor- 
ragender bolometrischer Untersuchungen an. An das für be- 
sondere Zwecke in der Physikalisch-technischen Reichsanstalt 
hergestellte Bolometer aber mussten ganz besondere Anforde- 
rungen gestellt werden, welche mit den bisher gefertigten 
Bolometern nicht erfüllt werden können. Das Bolometer sollte 
nämlich ähnlich dem Photoineter direct die Strahlungen zweier 
Licht- bezieh. Wärmequellen, z. B. zweier Glühlampen, mit 
einander vergleichen. Dabei war eine so grosse Emptindlichkeit 
erwünscht, dass beim HKinschalten von Alaun zwischen das 
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Bolometer und die Glühlampen, wodurch fast alle dunklen 
Wärmestrahlen absorbirt werden, das Strahlungsverhältniss der 
beiden Lichtquellen mit eben derselben procentischen Genauig- 
keit bolometrirt wie photometrirt werden kann. Dies ist wirk- 
lich gelungen und daher konnte daran gedacht werden, die 
Lichtstrahlung einer Flamme unmittelbar mit der Strahlung 
einer constanten Wärmequelle zu vergleichen und die Licht- 
einheit auf eine absolute Wärmestrahlungseinheit zurück zu 
führen. Um diese Versuche ausführen zu können, bedarf man 
eines ausserordentlich empfindlichen Flächenbolorneters, dessen 
verschiedene Zweige paarweise und gleichzeitig von verschie- 
denen Strahlungsquellen bestrahlt werden können. Ueber dieses 
Bolometer haben Dr. O. Lummer und Dr. F. Kurlbaum in der 
Zeitschrift für Instrumentenkunde, 1892*S. 81, ausführlich 
berichtet. 


Bolton’s elektrische Krahne. 


Um bei den von ihnen gebauten elektrischen Krahnen einen 
grossen Spielraum in Betreff der Geschwindigkeit zu erreichen 
und so für verschiedene Belastungen einen Strom von derselben 
Spannung benutzen zu können, haben R. Bolton und Co. in 
London zur Anwendung zweier in der Verlängerung von ein- 
ander liegender Trommeln von verschiedenem Halbmesser ge- 
griffen, welche nach Belieben einzeln oder zugleich mit dem 
zwischen beiden liegenden, von einer Schnecke getriebenen 
Schneckenrade durch Reibungskuppelung verbunden werden 
können, während sie bei Verschiebung in der entgegengesetzten 
Richtung in feststehende Bremsringe eintreten und von diesen 
fest gehalten werden. Das Förderseil läuft mit seinen beiden 
Enden über zwei Leitrollen und wickelt sich dann in gleicher 
Richtung auf die Trommeln. Man erhält daher verschiedene 
Fördergeschwindigkeit für die in einer Schleife des Seiles hän- 
gende Last, je nachdem die erste oder die zweite Rolle, oder 
endlich beide Rollen wirksam gemacht werden. Beim Nieder- 
gehen können beide Rollen oder eine von beiden gebremst 
werden. Vgl. The Engineering News vom 6. Juli 1891 *S. 109. 


Aetzlösung für Messing zur Herstellung von Schablonen. 


Zum Aetzen des Messings eignet sich am besten eine sal- 
petrigsäurehaltige Salpetersäure. Letztere erhält man einfach 
dadurch, dass man Salpetersäure vom Volumgewicht 1,3 mit 
etwas rauchender Salpetersäure vermischt. Als Deckgrund be- 
nutzt man die gewöhnlichen Asphalt-Harz-Wachsmischungen. 
(Nach Uhland's technischer Rundschau, durch Polytechnisches 
Notizblatt, 1892 Bd. 47 S. 104.) 


Verwendung des Kirschgummis als Klebmittel. 


Nach Garros steht die Klebkraft des Kirschgummis keiner 
Gummiart nach. Es ist nur nöthig, zur Lösung mit Schwefel- 
säure schwach angesäuertes Wasser zu verwenden und die er- 
haltene Lösung während 20 bis 25 Minuten auf 40 bis 50° zu 
erwärmen, wodurch gleichzeitig eine Entfärbung erreicht wird. 
(Nach Industrieblätter, durch Bayerisches Industrie- und Ge- 
werbeblatt, 1392 Bd. 24 S. 258.) 


Elektrolytische Fällung des Eisens. 


Aus einer ammoniakalischen weinsauren Eisenlösung fällt 
man nach K. F. Smith und Fr. Muhr das Eisen durch einen 
Strom, der nicht mehr als 3 ce Gas in 1 Minute liefert. Das 
in der Kälte ausgefällte Eisen bildet einen glänzenden, stahl- 
ähnlichen und sehr zusammenhängenden Niederschlag. Es ge- 
lingt auf diese Weise, Eisen quantitativ von Aluminium zu 
trennen. Auch Nickel, Cobalt, Zink, Kupfer und Cadmium 
können aus ähnlichen Lösungen quantitativ und frei von 
Kohlenstoff ausgefüllt werden. (Nach Journal of the Analytical 
Chemistry 5, S. 488, durch (’hemiker-Zeitung, Repertorium 1891 
Bd. 15 S. 272.) 


Bücher-Anzeigen. 


Studien über mechanische Bobbinet- und Spitzen- 
herstellung von Prof. M. Kraft in Brünn. Mit 
341 Figuren auf 21 Tafeln. Verlag von Julius Springer 
in Berlin. Preis geb. 20 M. 


Nach dem von dem Verfasser mitgetheilten Plane bildet 
der vorliegende Band einen in sich abgeschlossenen Theil des 
(sesammtwerkes über die mechanische Bobbinet- und Spitzen- 
fabrikation, der die Bindungen an sich behandelt, wohingegen 
der folgende Theil die Vorrichtungen zur Ausführung der Bin- 
dungen, der dritte Theil die Vor- und Nacharbeiten, der letzte 
Theil die Geschichte dieses Textilzweiges enthalten soll. 


Bücher-Anzeigen. 


Heft 12. 


Da über den im ersten Theil behandelten Stoff nur Weniges 
und Unvollständiges veröffentlicht worden ist, so hat sich der 
Verfasser durch vorliegende Veröffentlichung, zu der ibm der 
Mittheilhaber der Firma Damböck in Wien, G. A. Matitsch, in 
dankenswerther Weise mit Rath und That zur Seite gestanden 
hat, den Dank der Fachleute erworben. Das mit vielen bild- 
lichen Darstellungen ausgestattete Werk behandelt die Bin- 
dungen 1) der Bobbinet- und 2) der spitzenartigen Gewebe. 
Unter 1) werden die breiten, glatten, die schmalen bandartigen, 
die breiten gefleckten Netzgewebe eingehend besprochen; unter 
2) werden die Grundbindungen als China-Loup- oder englischer 
Grund, französischer, rhombischer Grund, Filetgrund, imitirter 
Bobbinetgrund und Matitschgrund näher erläutert. Die Figuren 
sind mit grossem Geschick so entworfen, dass sie auch dem 
Nichtfachmanne ein genaues Bild der Gewebe und der Vor- 
gänge gewähren. 


Migula, W. Dr., Bakteriologisches Prakticum zur Ein- 
führung in die praktisch-wichtigen bakteriolo- 
gischen Untersuchungsmethoden für Aerzte, Apo- 
theker, Studirende. Mit 9 Abbildungen im Text 
und 2 Tafeln mit Photogrammen. Karlsruhe. Verlag 
von O. Nemnich 1892. Preis 4,50 M. 


Die Kenntniss der bakteriologischen Untersuchungsmethoden 
wird für immer weitere Kreise nothwendig. Vorliegendes Buch. 
welches zunächst für Aerzte und Apotheker geschrieben ist. 
dürfte wie kein anderes gleichartiges geeignet sein, auch 
den Techniker und den Ingenieur mit den Methoden der Er- 
forschung der Bakterien vertraut zu machen. 

In 21 Abschnitten werden die Organisation der Bakterien, 
die Herstellung der Nährsubstrate, die verschiedenen Cultur- 
verfahren, die Culturen unter verschiedenen äusseren Bedin- 
gungen, die Fürbung der Bakterien, die Herstellung von 
Dauerpräparaten, die bakteriologische Woasseruntersuchung, 
sowie die wichtigsten Krankheitserreger besprochen. Die Dar- 
stellung ist fliessend und klar; wo es nothwendig erscheint, 
sind zur Veranschaulichung des im Texte Ausgeführten Ab- 
bildungen beigegeben. Auch dem weniger Geübten und Un- 
geübten wird es leicht werden, sich mit Hilfe des Prakticums 
auf dem schwierigen Gebiete der Bakterienuntersuchung zu 
orientiren. Zu besonderem Vortheil gereicht dem Buche, dass 
es sich nicht nur an die Praxis wendet, sondern dass es auclı 
aus der Praxis hervorgewachsen ist. Der \erfasser hat von 
der grossen Zahl der veröffentlichten bakteriologischen Methoden 
nur diejenigen aufgenommen, die sich auf Grund langer Er- 
fahrung als wirklich brauchbar erwiesen haben, diese aber 
mit grosser Genauigkeit und der nothwendigen Ausführlichkeit 
wiedergegeben. Die 2 Tafeln stellen in 8 trefflichen Photo- 
grammen einige der wichtigsten pathogenen Bakterien dar. 
Ein sorgfältig zusammengestelltes Register erhöht die Ver- 
wendbarkeit des im Vergleich zu seinem Inhalte ausserordent- 
lich billigen Buches. Schz. 


Mittheilungen aus dem mechanisch-technischen La- 
boratorium der königl. technischen Hochschule 
in München von J. Bauschinger. Mit 5 Tabellen und 
4 Tafeln Abbildungen. München. Th. Ackermann’; 
Verlag. 438. 10 M. 


In zwanglosen Heften erscheinen seit längerer Zeit diese 
Mittheilungen, die vorwiegend Untersuchungen über Festigkeit, 
Elasticität und einschlägige Eigenschaften der Materialien zum 
Gegenstand haben. Das letzte Heft, das 21. der Reihenfolge, 
enthält Mittheilungen über den Einfluss der Gestalt der Probe- 
stübe auf die Ergebnisse der Zugversuche mit denselben. Zur 
Erläuterung dienen 4 lithographirte Tafeln; die Ergebnisse 
sind in 5 Tabellen zusammengefasst. Der Verfasser ist als 
sorgfültiger, umsichtiger EKxperimentator bekannt, der den 
strengsten wissenschaftlichen Anforderungen (renüge leistet. 

Der Inhalt der vorhergehenden Hefte, soweit uns dieselben 
vorliegen, ist folgender: 

Heft 18: Hlastieität, Festigkeit und Abnutzbarkeit ver- 
schiedener Steinmaterialien. Mit 2 Tabellen und 3 Tafeln Ab- 
bildungen. 60 S. 12 M. 

Heft 19: Versuche über die Frostbeständigkeit natürlicher 
und künstlicher Bausteine. Mit 4 Tabellen. 71 S. 10 M. 

Heft 20: Eintluss der Zeit bei Zerreissversuchen mit ver- 
schiedenen Metallen. Mit 11 Tabellen und 18 Tafeln Abbil- 
dungen. 388. 22 M. 


Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 
in Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 
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Die elektrischen Eisenbahneinrichtungen auf 
der Frankfurter Ausstellung. 
Von Oberingenieur L. Kohlfürst. 
(Schluss des Berichtes S. 265 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


XVI. Beleuchtungseinrichtungen. 


Hinsichtlich ständiger Beleuchtungsanlagen für Per- 
sonenhallen, für innere und äussere Bahnhofsräume, Lade- 
plätze u. s. w. hat die Ausstellung naturgemäss wenig ge- 
boten, das diesem besonderen Zwecke eigens angepasst. 
gewesen wäre, da ja derlei Ausführungen von sonstigen 
gewöhnlichen Anlagen im Wesentlichen wohl kaum ab 
weichen. 

In der Sammlung der königl. preussischen Staatseisen- 
bahnverwaltung befanden sich einige vorzüglich gezeich- 
nete, übersichtliche Pläne mehrerer, in jüngster Zeit im 
Direcetionsbezirke Mecklenburg ausgeführter oder projectirter 
Bahnhofsbeleuchtungsanlagen. 

Es war ferner von Seite der königl. Eisenbahndirection 
Breslau eine interessante Zeichnung ausgestellt, welche die 
auf dem Bahnhofe Gleiwitz durch einen Blitzschlag am 
9. Mai 1890 vorgekommene Beschädigung der elektrischen 
Beleuchtungsanlage ersehen liess. An den zu einer Reihe 
von acht Bogenlampen gehörigen Leitungen, welche von 
der gedachten atmosphärischen Entladung gestreift worden 
waren, sind Beschädigungen nicht wahrzunehmen gewesen, 
dagegen fanden sich Spuren von Blitzwirkungen an sechs 
Lampenmasten, ferner am Schaltbrette an den Stromindi- 
catoren der Lampen dieser sechs Masten und schliesslich 
am Umschalter. Die Bleisicherung des Spannungszeigers 
und des Spannungsweckers waren geschmolzen. Bei den 
selbsthätigen Ausschaltern waren die Nebenschlusspulen 
durchgebrannt und die Kupferfedern aus einander gelöthet. 
Im Spannungszeiger hatte sich an der Hauptspule eine 
Messingscheibe gelöst und das Deckelglas war gebrochen. 
An den mit Baumwolle umklöppelten vier Leitungschnüren 
der beiden zugehörigen Lichtmaschinen liess sich durch 
vorhandene Schmelzstellen deutlich erkennen, dass der Blitz 
auch in die Körper der Dynamomaschinen übergesprungen 
war, doch hatten die letzteren eine Beschädigung hierdurch 
nicht erlitten. Aus diesem Grunde konnte denn auch die 
Anlage nach einer sehr kurzen Unterbrechung gleich wieder 
in Betrieb genommen werden. Blitzschutzvorrichtungen 
waren an der Beleuchtungsanlage nicht in Verwendung. 
Der im vorliegenden Falle in Betracht kommende Blitz- 
schlag hat. sich auch noch einer Blocksignalleitung mit- 
getheilt, welche die Beleuchtungsleitungen zwischen den 
Masten der fünften und sechsten Lampe unterquert; in 
der nächsten Blitzschutzvorrichtung dieser Blocklinie ent- 


stand demzufolge eine Verschmelzung, welche eine locale 


Dinglers polyt. Journal Bd. 285, Heft 13. 1892/11. 


Betriebsstörung durch Nebenschluss zur Erde mit sich 
brachte. Ä | 

Reichlich und vornehm waren jene Beleuchtungsein- 
richtungen vertreten, welche für zeitweilig aufzustellende 
oder wandernde Anlagen bestimmt sind und mehr oder 
minder im engeren Rahmen der Bedürfnisse der Eisen- 
bahnen liegen. Bei diesen sogen. Beleuchtungswagen lassen 
sich bekanntlich zwei Formen unterscheiden. Entweder 
befinden sich die Haupttheile der Einrichtung, nämlich 
Motor und Lichtmaschine, auf einem eigenen, nur diesem 
Zwecke dienenden und für denselben passend erbauten 
Eisenbahnfahrzeuge, oder dieselben sind auf einem durch 
Menschen oder Thiere zu bewegenden Wagen untergebracht. 
Ersterenfalls kann die ganze Einrichtung ohne weiteres an 
jeden Punkt der Eisenbahn gebracht und dort in Betrieb 
gesetzt werden, oder selbst während der Fahrt im Betriebe 
stehen, soweit ein fahrbares Geleise vorhanden ist. Bei 
der letzteren Form muss der Beleuchtungswagen behufs 
Fortschaffung auf der Bahn hingegen erst auf einem ge- 
eigneten Eisenbahnfahrzeuge verladen werden; dafür aber 
ist es möglich, die Einrichtung durch Abladen und weiteres 
Verführen des Beleuchtungswagens auch an Orten in Ver- 
wendung zu bringen, wo keine Bahngleise in entsprechender 
Nähe oder wo dieselben unfahrbar geworden sind. 

Einen hervorragenden Vertreter der erstgedachten 
Gattung bildete der in einem eigenen Vorbau der Eisen- 
bahnhalle aufgestellt gewesene Beleuchtungswaggon der 
königl. Eisenbahndirection Frankfurt a. M., welcher nach 
zwei Richtungen in Anspruch genommen werden kann, 
nämlich entweder auf einer Gleisestelle stillstehend zur 
Errichtung einer zeitweiligen, stationären Beleuchtungs- 
anlage von sechs Bogenlampen, oder während der Fahrt 
zur Tunnelrevision, wobei dann zwei mit Scheinwerfern 
ausgerüstete stärkere Bogenlampen zur Verwendung kom- 
men. Die im Waggon, dessen Längsschnitt Fig. 143 zeigt, 
vorhandene Kesselanlage und Westinghouse-Dampfmaschine 
sind von Garrett Smith und Co. in Magdeburg und die 
Dynamomaschine, sowie die Lampen und Sonstige elektrische 
Einrichtungen von der Maschinenfabrik Esslingen geliefert. 
Die zulässige Dampfspannung des Kessels c beträgt 9 at; 
es ist jedoch bei normalem Betriebe nur ein Ueberdruck 
von etwa 7,5 'at nöthig, und diesem Erfordernisse ent- 
spricht denn auch die normale Einstellung des Sicherheits- 
ventiles. Die jeweilige Dampfspannung macht ein Mano- 
meter von Schäffer und Budenberg in Magdeburg-Buckau 
ersichtlich. Das Füllen des Kessels geschieht durch die 
in der Decke des Feuerbüchsmantels befindliche Oeffnung 
mittels eines Schlauches von der Wasserleitung aus. Der 
Inhalt beläuft sich bei niederstem Wasserstande auf 480 ]; 


.das Speisen erfolgt mittels zweier saugender Injectoren, 


nach System Dülken, von. 2 mm.Düsenweite, welche noch 


.bei 45°.C, arbeiten. Die Heizanlage und der Aschenkasten 
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sind mit besonderen Schutzvorrichtungen versehen, und, 
um beim Anheizen das Feuer besser anfachen zu können, 
ist durch das Rohr p die Füglichkeit getroffen, das Dampf- 
heizungsrohr mit der Locomotive, die den Waggon schiebt, 
zu verbinden. Der Kamin z besitzt einen Deckel, der mit 
Hilfe eines Hebelwerkes ganz geschlossen oder ganz ge- 
öffnet werden kann, letzteres mit oder ohne gleichzeitiges 
Vorsetzen eines Funkenfängers. Unter dem Kessel und theils 
unter der Rauchkammer befindet sich der annähernd 500 1 
fassende Wasserbehälter, dessen Inhalt unter gewöhn- 
lichen Verhältnissen für 2 Stunden ausreicht. Der daneben 
angebrachte Kohlenkasten kann 220 k Kohlen aufnehmen 
und reicht dieser Vorrath auf 6 bis 7 Stunden. Die Dampf- 
maschine b ist eine Westinghouse-Hochdruckmaschine von 
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Fig. 143. 
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und Einschalter zu dienen hat. Zur Anbringung der 
Lampen sind Maste e vorhanden, welche sammt den zu- 
gehörigen Kopftheilen, Aufhängehaken, Ankerseilen u. s. w. 
auf dem Dache des Waggons untergebracht sind. In zwei 
einander gegenüber, an den äusseren Längswänden des 
Waggons angebrachten Kasten i befinden sich je acht Stück 
Rollen r, auf welchen je 30 m doppeldrähtige Leitungs- 
kabel aufgewickelt sind; ausserdem ist noch eine Rolle 
mit 21 m Doppelkabel vorhanden, so dass im Ganzen 
501 m doppelte Leitung zur Verfügung stehen. Jedes 
Kabel ist an seinen beiden Enden mit einer Schaltkuppe- 
lung versehen, welche aus je einem Stockstifte und einer 
Hülse besteht, die von einer Muffe umfasst sind. An den An- 
schlüssen der Lampen, sowie am Waggon sind die gleichen 
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9 FP mit einer Tourenzahl von 450 in der Minute. Die | Schaltkuppelungen vorhanden. Soll eine Verbindung oder 


Dynamomaschine a, von bekannter Construction, hat eine 
besondere Nebenschlussregulirung, welche während des Be- 
triebes stets so eingestellt sein soll, dass das Voltameter 
65 Volt Spannung zeigt. Ein Buss-Sombart’scher Geschwin- 
digkeitsmesser kh, der durch eine Riemenübertragung mit 
der Dynamomaschine gekuppelt ist, zeigt die Zahl der 
Umdrehungen der Dynamoachse an, welche bei normaler 
Belastung 1000 in der Minute betragen soll. Sechs Stück 
Nebenschlussbogenlampen der Maschinenfabrik Esslingen 
sind für gewöhnlich in einem nächst der Dynamomaschine 
befindlichen, in der Figur nicht sichtbaren Wandkasten 
aufbewahrt und erfordern, in Betrieb gesetzt, eine Strom- 
stärke von 6 Ampere. Zu jeder einzelnen Lampe ist ein 
Regulator k vorhanden, der gleichzeitig auch als Aus- 


ein Anschluss hergestellt werden, so steckt man die be- 
treffenden Kuppelungen in einander, dreht die Muffe, 
welche einen Bajonettverschluss bildet, und schützt das 
Ganze durch Ueberschieben einer Gummihülse. Bei einer 
Inbetriebsetzung wird die Vertheilung der Lampen unter 
Berücksichtigung der verfügbaren Leitungslänge bezieh. 
der Kabelanzahl vorzunehmen sein. Die Kabel sind aus- 
zulegen, ehe die Lampenmasten aufgestellt werden, und 
ist dabei zu berücksichtigen, dass ungefähr 7 m Kabel für 
die senkrechte Zuführung zur Lampe erforderlich sind. 
Wird die Beleuchtungseinrichtung lediglich zur Tunnel- 
revision verwendet, dann treten an Stelle der sechs Lampen 
nur zwei, jedoch wesentlich stärkere Lampen L in Dienst, 
welche an den Säulen der Plattform des Waggons ver- 
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schiebbar angebracht und mit je einem verstellbaren 
Scheinwerfer å versehen sind. Da diese beiden Lampen 
hauptsächlich nach aufwärts leuchten sollen, so wird ihre 
positive Kohle als die untere eingesetzt und, um die Hand- 
habung zu erleichtern, kann am Lampenbügel ein Holz- 
griff eingeschraubt werden. Für die Tunnelrevision stellt 
sich die den Beleuchtungswaggon schiebende Locomotive 
stets mit dem Tender an den Waggon, damit das für den 
Dampfkessel der Westinghouse-Maschine etwa während der 
Fahrt nöthig werdende Speisewasser leicht mittels Hand- 
eimern aus dem Locomotivtender herbeigeschafft werden 
kann. Zwei kleine Schränke q, von welchen der eine 
rechts, der andere links in der für die Aufsichts- und 
Revisionsbeamten bestimmten Wagenabtheilluong N an- 
gebracht ist, dienen zur Aufbewahrung der Scheinwerfer ;, 
wenn dieselben ausser Dienst gestellt sind. Im Raume N 
sowohl, als im grossen Maschinenraume, sind an geeigneten 
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triebshilfsmittel mit Ausnahme von Wasser und Kohle. 
Letztere, sowie auch die Beleuchtungsgegenstände, als 
Lampen, Maste und Leitungen, müssen auf besonderen 
Wagen mitgeführt oder sonstwie eigens beigeschafft werden. 
Das vollständig lenkbare Vordergestell des Wagens trägt 
einen Werkzeugkasten W, über dem sich die Dynamo- 
maschine D befindet, deren Schutzdach zugleich den Kutscher- 
sitz bildet. Zum Feststellen des Wagens auf abschüssigem 
Terrain dient ein Bremsschuh B. Der aus zusammen- 
genietetem Eisenblech hergestellte, als Siederohrkessel con- 
struirte Dampfkessel K ist für 12 at Druck bestimmt, auf 
17 at geprüft und zum Schutze gegen Wärmeausstrahlung 
mit einem leicht abnehmbaren Mantel umgeben; seine Aus- 
rüstung wird vervollständigt durch zwei Sicherheitsventile, 
die für 12 at eingestellt sind, ferner durch zwei Mano- 
meter, eines für den Heizer, das andere für den Maschinisten, 
zwei Wasserstandsanzeiger, ebenso viele Probirhähne u. 8. w., 


Beleuchtungswagen der Frankfurter Eisenbahndirection. 


Stellen in Nebenschlüsse geschaltete Glühlichtlampen an- 
gebracht, die die innere Beleuchtung besorgen. Selbst- 
verständlich befindet sich im Hauptraume des Waggons 
auch eine kleine Werkbank mit Schraubstock und Werk- 
zeugschrank. 

Zahlreich und in interessanter Mannigfaltigkeit waren 
auf der Ausstellung die Vertreter der zweiten Gattung 
von Beleuchtungswagen vorhanden, welche Form ja auch 
eine bedeutend vielseitigere Verwendung, insbesondere für 
militärische Zwecke, zulässt und findet. 

Der zur Fortbewegung durch Pferde eingerichtete, im 
Ganzen 8800 k schwere Wagen von Schuckert und Co. in 
Nürnberg, welchen Fig. 144 im Längendurchschnitte dar- 
stellt, enthält nebst dem Dampfkessel eine Dampfmaschine 
und eine Dynamomaschine, sowie die hierzu nöthigen Be- 


sowie schliesslich durch. eine Dampfpfeife. Damit der 
Wagen auch niedrige Durchfahrten passiren kann, ist der 
Kamin R zum Abschrauben eingerichtet. Zur Speisung 
sind eine Handpumpe und zwei Injectoren vorhanden, von 
welchen Apparaten jeder für sich allein hinreicht, dem 
Kessel aus dem Wasserbehälter die gleiche Wassermenge 
zuzuführen, welche verdampft wird. Der Motor M ist 
eine viercylindrige, schnellaufende Rotationsmaschine be- 
kannter Construction, System Abraham, mit einer Regu- 
lirvorrichtung, mittels welcher die Rotationsgeschwindig- 
keit beliebig eingestellt werden kann. Die Dynamomaschine D, 
deren Achse mittels einer federnden Lederkuppelung k 
direct mit der Rotationsachse der Dampfmaschine in Ver- 
bindung steht, ist eine Schuckert’sche Flachringmaschine 
mit vier Elektromagneten. Das Gewicht des completen 
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Schuckert’schen Beleuchtungswagens beläuft sich einschliess- 
lich der Reservetheile auf annähernd 3800 k, ohne Ein- 
beziehung des Kesselspeisewassers und der Brennstoffvor- 
räthe. Wenn verschiedene entbehrliche Theile zurückgelassen 
werden, lässt sich das Gewicht auf 3500 k vermindern. 
Die Dampfmaschine macht 700 bis 750 Touren in der 
Minute und leistet 12 bis 13 HP. Die Leistung der Dy- 
namomaschine beträgt 7200 Volt-Ampere, kann jedoch, 
wenn es gewünscht wird, bis auf 7700 Volt-Ampere ge- 
bracht werden. 

Der in Fig. 145 dargestellte Beleuchtungswagen von 
Garrett Smith und Co. in Magdeburg-Buckau ähnelt seiner 
Anordnung nach dem früher geschilderten und ist im Ge- 
stelle ganz besonders kräftig und dauerhaft ausgeführt. 
Der bis zur Kaminspitze im Ganzen 305 cm hohe Wagen 
trägt einen stehenden Wasserrohrkessel, dessen Rohre nur 
im Wasserraume liegen bezieh. mit Wasser gefüllt sind, 
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den Dampfkessel sammt Woasserbehältniss und Kohlen- 
kasten, sowie die Dampf- und Dynamomaschine trägt, 
während das zweite zum Transporte der Lampen, Masten, 
Leitungen und sonstigen Ausrüstungsgegenstände bestimmt 
ist. In der Mitte des Maschinenwagens (Fig. 146a) befindet 
sich der normal auf 5 at in Anspruch genommene, für 
7 at geprüfte Querröhrenkessel, der behufs Reinigung 
leicht zerlegt werden kann. Im Untertheile des Fahr- 
gestelles sind das Wasser- und das Kohlenreservoir an- 
gebracht. Links vom Dampfkessel steht eine senkrechte 
Eincylinderdampfmaschine, an der die Dampfvertheilung 
durch eine eigenthümlich. angeordnete Steuerung geschieht; 
ein auf dem vorderen Theile der Kurbelwelle sitzender 
Excenter treibt die Speisepumpe. Hier ist auch ein Speichen- 
rad angebracht, mit dem im Bedarfsfalle die Kurbelwelle 
über den todten Punkt hinaus vor- oder zurückgestellt 
werden kann. Die rechts vom Kessel aufgestellte, rings 


Beleuchtungswagen von Schuckert und Co, 


wodurch eine sehr hohe Verdampfung erzielt wird. Ein 
Theil des für einen Normaldruck von 7 bis 8 at ein- 
gerichteten Kessels ist behufs Reinigung der Röhren ab- 
nehmbar. Die Heizfläche beläuft sich auf annähernd 8 qm. 
Die Dampfmaschine, eine Westinghouse-Maschine, leistet im 
normalen Betriebe 4,5 H (max. 7 indic. H) und macht 
500 Touren in der Minute. Ihre Rotationsachse ist mit 
der Dynamomaschine durch eine als Schwungrad aus- 
geführte Scheibenkuppelung direct gekuppelt. Die Dynamo- 
maschine, eine Verbundmaschine für 100 Volt, macht also 
bei normalem Betriebe gleichfalls 500 Umdrehungen in 
der Minute und genügt zum Betriebe von 7 Bogenlampen 
zu 800 Kerzen oder 50 bis 55 Glühlichtlampen zu 16 Kerzen 
in Parallelschaltung. Das Gesammtgewicht des Wagens 
beläuft sich auf 5600 k und der Preis auf 5400 M. 

Die von C. und E. Fein in Stuttgart zur Anschauung 
gebrachte einschlägige Einrichtung besteht aus zwei ge- 
trennten Fahrzeugen, wovon das eine, der Maschinenwagen, 


mit einem Schutzmantel umgebene, jedoch von allen Seiten 
leicht zugängliche Dynamomaschine erhält ihren Antrieb 
durch Vermittelung einer Riemenübertragung. Da diese 
Maschine bei der gleichen Tourenzahl, bei welcher sie einen 
Strom von. 65 Volt zu liefern braucht, unter Umständen 
einen solchen von 120 Volt geben soll, so ist ihr Anker 
mit zwei Wickelungen versehen, welche sich vermöge eines 
eigenen Umschalters entweder parallel oder hinter einander 
schalten lassen. Dieser mittels eines Handrades zu be- 
wegende Umschalter ist überdem so eingerichtet, dass eine 
Aenderung in der Schaltung der Ankerwickelungen immer 
nur erst nach vorausgegangener Unterbrechung der Neben- 
schlusswickelung der Dynamomaschine erfolgen kann, wo- 
durch die Umschaltung also auch während des Ganges der 
Maschine zulässig ist. Der in Fig. 146b im Längendurch- 
schnitte dargestellte Beiwagen trägt in eisernen Lager- 
bügeln, die aussen an den beiden Seitenwänden angebracht 
sind, die Tragstangen für die Leitungsdrähte und die 


Heft 13. 


Die elektrischen Eisenbahneinrichtungen auf der Frankfurter Ausstellung. 


293 


Masten für die Lampen; ebendaselbst hängen in ähnlicher 
Weise noch zwei leichte, eiserne Leitern, die sich kuppeln 
lassen, sowie zwei zum Hochheben der Leitung bestimmte 
Gabelstangen. Am Kutschersitze ist Raum für drei Per- 
sonen; unter dem Sitze hat ein mit fünf Laden versehener 
Kasten seinen Platz, in welchem verschiedene Werkzeuge, 
Isolatoren, Lampenträger, Reserveglühlampen, Leuchtkohlen 
u. s. w. aufbewahrt werden. Die Scheinwerferlampe ist 
an der Innenseite der Vorderwand des Beiwagens zu oberst 
auf einem Traggestelle befestigt, das wie ein Fahrstuhl 
mittels Zahnstange und Kurbelvorgelege hochgehoben 
werden kann. Auf diese Weise lässt sich die besagte 
Lampe leicht über das Wagendach bringen, welches an 
der betreffenden Stelle mit zwei aufklappbaren Thüren 
versehen ist. An den beiden Längsseiten im Inneren des 
Wagens sind hölzerne Gestelle angebracht, die zur Auf- 
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Fig. 145. 
Beleuchtungswagen von Garrett Smith und Co. 


bewahrung von sechs Bogenlampen mit ihren Laternen 
und Reservestücken dienen, und unter diesen. Lampen- 
gestellen befinden sich an jeder Wagenwand vier Holz- 
kästen, in welchen jé eine Kabeltrommel untergebracht ist. 
Die Thüren dieser Kasten öffnen sich nach aussen und 
lassen sich an där äusseren Wagenwand aufklappen; es 
kann sonach eine Abwickelung der Kabel bewerkstelligt 
werden, ohne dass man erst vorher. die Rollen aushebt. 
Rechts und links von der in der Rückwand des Beiwagens 
vorhandenen Eingangsthür ist je ein Schaltbrett festgemacht, 
auf welchem alle jene Apparate angebracht sind, die zur 
Vertheilung, Regulirung und Controle der Ströme be- 
nöthigt werden. Die zuletzt erwähnten Bogenlampen sind, 
um die Lichtwirkung zu erhöhen, mit Kugeln aus ganz 
durchsichtigem, nämlich unmattirtem Glase versehen. 
Die aus Eisenröhren möglichst leicht und ganz zerlegbar 
angefertigten Lampenmaste bilden eine Art dreifüssigen 
Statives und werden durch einen senkrecht niedergehenden, 
im Erdboden befestigten Anker festgespannt. Ganz ähn- 
lich sind auch die zum Tragen der Leitung bestimmten 
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Stangen angeordnet. Mit der geschilderten Einrichtung 
können sechs parallel geschaltete Bogenlampen zu je 
600 Normalkerzen oder ein Einzellicht mit 35 Ampère 
Stromstärke betrieben werden, sowie nebenbei eine Anzahl 
Glühlichter, die jedoch lediglich für die Beleuchtung der 
beiden Wagen selbst vorgesehen sind. Wird diese Be- 
leuchtungseinrichtung in einem Bedarfsfalle an Ort und 
Stelle gebracht, so müssen nach zweckmässig gewählter 
Aufstellung der beiden Fahrzeuge vorerst die sämmtlichen 
Wagenräder durch unterzulegende Keile und am Maschinen- 
wagen auch die Wagenfedern durch Einsetzen von Stütz- 
backen festgemacht werden. Unterdessen hat auch der 
Heizer das Anheizen des Dampfkessels besorgt. Sind die 
Witterungsverhältnisse ungünstig, so kann eine am Dache 
des Maschinenwagens angebrachte wasserdichte Decke zwi- 
schen den beiden Wagen, die in diesem Falle natürlich 
parallel stehen müssen, ausge- 
spannt und damit ein Schutzdach 
gewonnen werden. Das vollstän- 
dige Aufstellen beider Wagen, 
sowie das Anheizen des Kessels 
lässt sich so rasch durchführen, 
dass schon in 10 bis 15 Minuten 
nach der Ankunft die Ingang- 
setzung der Dampf- und Dynamo- 
maschine, sowie die Einschaltung 
der inzwischen hochgewundenen 
und vorbereiteten Scheinwerfer- 
lampe des Beiwagens möglich ist. 
| Sollen die sechs Bogenlampen ein- 
a gerichtet werden, so wird bei einer 

| i nn |) I im Dunkeln durchzuführenden 
| ll) | 1 Aufstellung für alle Fälle zuerst 

= AN 4 a die Scheinwerferlampe in Betrieb 
i L zu setzen sein, um die nöthige 
Beleuchtung für die Arbeiten zu 
gewinnen. Die ganze Anlage lässt 
sich dann in wenigen Stunden be- 
triebsfähig herstellen und vermöge 
der bereits erwähnten Parallel- 
schaltung kann Lampe für Lampe, 
sobald ihre Einschaltung vollzogen 
ist, in Dienst gestellt werden. (Vgl. Officielle Ausstellungs- 


zeitung, 8. 490; Industries, 1892 8. 66.) 


Der Son Dondiässels unter den in Frankfurt ausgestellt 
gewesenen Beleuchtürgswagen war jener der Deimler- 
Motoren-Gesellschaft in Cannstatt. Dieser erst gegen Ende 
August zur Ausstellung gelangteW agen, eigentlich ein kasten- 
artiger, vierräderiger Handkarren (Fig. 147), der im Ganzen 
nur 2040 k wiegt, enthält im Kasteninneren einen Deimler- 
schen Petroleummotor von 5 HFP, eine durch Gummiriemen 
damit verbundene, von der Maschinenfabrik Esslingen ge- 
lieferte Dynamomaschine zur Erzeugung eines Stromes von 
65 Volt und 40 Ampere, vier Stück Bogenlampen mit 
grossen Glasglocken, Voltmeter, Regulator und Zubehör, 
ferner ein grosses Kühlwassergefäss des Motors, zwei Erdöl- 
behälter und sämmtliche für den Betrieb der Anlage 
nöthigen Bedienungsgegenstände und Werkzeuge. Auf dem 
Dache des Wagenkastens liegen die zu den Bogenlampen 
gehörigen vier teleskopartig angeordneten, aus Eisenblech 
hergestellten Masten sammt den zu ihrer Aufstellung und 
Befestigung nöthigen Geräthschaften auf entsprechend aus- 
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geschnittenen Unterlagshölzern, während unter dem Kasten 
die Kabelrollen ihren Platz erhalten. Nach erfolgter Auf- 
stellung des Wagens an richtiger Stelle kann — abgesehen 
von der Zeit für die Mastenaufstellung — die Inbetrieb- 
setzung schon in wenigen Minuten erfolgen, weil kaum 
3 Minuten Zeit erforderlich sind, um den Motor dienst- 
fähig zu machen. Der Wagen ruht auf zwei Achsen ohne 
Federn, damit die vom Motor hervorgerufenen, zitternden 
Erschütterungen sich weniger leicht auf das Ganze über- 
tragen. Die Betriebskosten für Erdölverbrauch belaufen 
sich bei vollem Betriebe in der Stunde auf 85 Pfg. Die 
Sonderausstellung für Feinmechanik, welche erst nachträg- 
lich in den Rahmen der Frankfurter elektrischen Ausstel- 
lung eingefügt wurde, empfing ibr Licht während mehrerer 


oder gerüttelt wird, seine gleichmässige Leistungsfähigkeit. 
Deshalb und in Anbetracht der einfachen und billigen 
Instandhaltung der gedachten Accumulatoren — es braucht 
einfach nur von Zeit zu Zeit etwas reines Wasser, am 
besten Regen- oder Abdampfwasser aufgegossen zu werden, 
so dass die Elektrolytmasse vom Vertrocknen bewahrt 
bleibt — sind sie sowohl bei Beleuchtungseinrichtungen 
auf Eisenbahnzügen oder auf Schiffen o. dgl., als auch zur 
Kraftabgabe an Elektromotoren auf Tramwaywagen, Booten 
u. s. w. besonders verwendbar. Die weitere Behandlung 
der Accumulatoren beschränkt sich auf ein regelmässiges 
und vollständiges Laden derselben, und zwar soll diese 
stets bis zur Erreichung einer Spannung von genau 2,5 Volt 
für die Zelle fortgeführt werden. Das geladene Element 


Fig. 1468. 
Beleuchtungswagen von C. und E. Fein. 


Wochen ausschliesslich von dem Beleuchtungswagen der 
Deimler-Motoren-Gesellschaft. (Vgl. Officielle Ausstellungs- 
zeitung, 8. 1020.) 

Für Wagyonbeleuchtung, also innerbalb jenes Gebietes 
des Beleuchtungswesens, welches für die Eisenbahnen ganz 
besonderes Interesse besitzt, hatten sich nur zwei Aus- 
steller in Frankfurt eingefunden, nämlich die Maschinen- 
fubrik Oerlikon in Oerlikon bei Zürich und die Actien- 
gesellschaft für Chromaccumulatoren in Marly. 

Die Accumulatoren der erstgenannten Firma unter- 
scheiden sich bekanntlich von den sonstigen Typen durch 
das eigenthümliche Elektrolyt, welches bei jenen an Stelle 
der in der Regel benutzten verdünnten Säuren zur Ver- 
wendung gelangt. Durch dieses consistente, leimartige, 
zähe, jedoch vollkommen anorganische Elektrolyt wird das 
Abspringen und Loslösen des Plattenbelages verhindert 
und der Accumulator behält daher, selbst wenn er bewegt 


muss im Ruhestande mindestens 2,0 Volt Spannung nach- 
weisen; beträgt diese weniger, so ist wieder zu laden. Ein 
Satz von acht solchen, 23 cm langen, 17,5 cm breiten und 
22 cm hohen Accumulatoren in Ebonitgefässen war paar- 
weise in je einen mit Handhaben versehenen Holzkasten 
und neben einander in einen starken, hölzernen, mit eisernen 
Rippen und Beschlägen versehenen, 41,6 cm hohen, 45 cm 
tiefen und 117,5 cm langen Batteriekasten eingesetzt. 
Dieser Satz ist bestimmt, die ganze Beleuchtung eines 
Personenwagens zu besorgen und wird zu dem Ende der 
Batteriekasten unterhalb des Wagengestelles in geeigneter 
Weise festgemacht und mit der Lampenleitung entsprechend 
verbunden. Hinsichtlich dieser Anordnung hat die Ma- 
schinenfabrik Oerlikon noch nachstehende, weitere Erläute- 
rungen ertheilt: „Die Verbindung der einzelnen Doppel- 
accumulatoren unter sich geschieht entweder durch Con- 
tactschienen, welche auf dem Boden des Batteriekastens 
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einerseits, sowie auf dem Boden jedes der vier Elementen- 
kasten andererseits angebracht sind, so dass durch das 
Einbringen der letzteren auch bereits die Anschlüsse her- 
gestellt werden, oder sie geschieht mittels geeigneter Ver- 
bindungsklemmen, welche an der Vorderseite jedesElementen- 
kastens angebracht sind und gleichfalls eine ganz rasche 
Verbindung ermöglichen. Die erstere Anschlussform steht 
beispielsweise bei der schweizerischen Nordostbahn und Central- 
bahn, die letztere bei den bezüglichen Probeeinrichtungen 
der königl. Eisenbabndirectionen Berlin und Strassburg in Be- 
nutzung. Eine solche Batterie hat eine Entladungscapacität 
von 160 Ampere-Stunden; sie ist im Stande, acht Glüh- 
lampen zu 6 Normalkerzen während 10 Stunden zu speisen, 
und es ist nur in der letzten Stunde das Licht ein wenig 
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Berlin lediglich Chromaccumulatoren ausgestellt, welche 
gleichfalls für bewegliche Einrichtungen besonders geeignet 
sind. Ueber die Verwendungsweise und andere wissens- 
werthe Umstände gibt ein Kostenanschlag, welcher un- 
längst für die Einrichtung dreier Personenwagen der Jura- 
Simplon-Bahn erstattet wurde, einigermaassen Aufklärung, 
weshalb derselbe nachstehend angeführt wird: „Im Ganzen 
sind in zwei Wagen 1. Klasse und einem Wagen 2. Klasse 
40 Glühlampen mit Reflector und Glasschale und mit 
einer Gesammtleuchtkraft von 260 Normalkerzen anzu- 
bringen. Davon entfallen auf jeden Wagen 1. Klasse je 
100 und auf den Wagen 2. Klasse 60 Kerzen. Jede Wagen- 
abtheilung ist mit einem Lichtregulator versehen, mit dem 
die normale grösste Lichtstärke der betreffenden Lampen 


Fig. 146b. > 
Beleuchtungswagen von C. und E. Fein. 


schwächer. Für eine 20stündige Beleuchtung bedürfte es 
zweier solcher Batterien. Zu jeder Lampe kommt eine 
Bleisicherung and ein Ausschalter, ausserdem ist noch ein 
Hauptausschalter erforderlich. Die Spannung der Batterie 
beträgt am Ende der Entladung 14,4 Volt, der Ladestrom 
15 Ampère. Die Ladung der vollständig entladenen Bat- 
terie erfordert beiläufig 10 Stunden. Die Wasserschicht, 
welche das Elektrolyt abschliesst, soll immer mindestens 
5 mm hoch sein.“ Hierzu wäre etwa noch anzumerken, 
dass sich laut Preiscourant der Fabrik Oerlikon für den 
vorstehend besprochenen Satz von vier Doppelelementen 
ohne Batteriekasten das Gewicht mit etwa 240 k und 
die Anschaffungskosten mit etwa 500 Francs berechnen 
lassen. 

Die Actiengesellschaft für Chromarcumulatorenbau in 
Marly, Patent Heyl, hatte durch Georg Eduard Heyl in 


von 10 oder 8 Normalkerzen auf 5 bezieh. 2 Normalkerzen 
herabgemindert werden kann. Der offene Gang jedes 
Wagens ist mit zwei Lampen zu 4 Normalkerzen und das 
Closet mit je einer Lampe von 2 Normalkerzen beleuchtet. 
Die Accumulatorenbatterie ist im Gepäckwagen aufgestellt 
und besteht aus 11 Doppelelementen grösster Type in 
Kasten. Die Spannung der Batterie beträgt 65 Volt; das 
Gewicht sammt. Säure 385 k. Die Batterie, ausschliesslich 
Säure und Montage, kostet loco Berlin 1900 M., ein Holz- 
gestell 80 M., 40 Glühlampen sammt Scheinwerfer und 
Beleuchtungskörper kosten 900 M., 13 Regulirwiderstände 
390 M., 1 Hauptausschalter 25 M. und 4 Bleisicherungen 
30 M. — gibt zusammen 3325M. Für die Montage werden für 
den Tag und Monteur 20 M. und die Reisespesen für die 
Fahrt in der 2. Wagenklasse berechnet. Die vorgenannte 
Batterie kann die sämmtlichen Glühlampen der drei Wagen 
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13 Stunden lang voll beleuchten. Zum Laden ist eine 
Nebenschlussmaschine von 100 Volt nöthig und können 
die Accumulatoren ohne weiteres im Gepäckwagen ge- 
laden werden.“ 

Unter den ausgestellt gewesenen elektrischen Beleuch- 
tungsmitteln, welche für Eisenbahnzwecke Ausnützung 
finden können, ist schliesslich noch die von @. Wehr in 
Berlin zur Anschauung gebrachte Pollak’sche Handlampe 
anzuführen, da dieselbe als wirkliche Sicherheitslampe vor- 
zügliche Eignung besitzt, auf jenen Güterbödeh, wo leicht 
brennbare oder explodirende Stoffe gelagert sind, insbeson- 
dere also auch in den Erdölmagazinen verwendet zu werden. 


Die elektrischen Eisenbahneinrichtungen auf der Frankfurter Ausstellung. 


Heft 13. 


hat 3 bis 9 Stunden zu dauern; nach deren Abschluss 
sollen die Lampen, ehe man sie in Gebrauch nimmt, so 
wie sie standen, unter Einschaltung eines entsprechenden 
Widerstandes durch 5 Minuten mit der Stromstärke von 
1 Ampere entladen werden, um allfällige Ueberspannungen 
abzuschwächen und die Glühfäden zu schonen. Die Pole 
der Lampen dürfen niemals verwechselt werden und ist 
deshalb der positive Pol durch rothe Bemalung gekenn- 
zeichnet. Zum Laden einzelner Lampen reicht irgend eine 
kräftige galvanische Batterie, z. B. eine solche von 6 bis 12 
hinter einander geschalteten, grossplattigen Zinkkohlen- 
elementen, vollständig hin. 


Beleuchtungswagen der Daimler-Motoren-Gesellschaft. 


Dieselbe wiegt 1,725 k, hat eine Lichtstärke von 0,7 bis 
0,8 Normalkerzen, eine Brenndauer von 10 bis 12 Stunden 
und kostet im Einzelverkaufe 30 M.; sie besteht aus 
sechs Theilen, nämlich aus einer Grundplatte, die vier Ein- 
fassungsstangen trägt, einem Hartgummigefässe, das zwei 
Accumulatoren enthält, dem zugehörigen Hartgummideckel 
mit den Polanschlüssen, dem Glühlämpchen, dem schützenden 
Glascylinder und der obersten Abschlussplatte, welche an 
die vier Einfassungsstangen festgeschraubt ist, und den 
Lampenhenkel trägt. Eine am Lampendeckel befestigte, 
an einem Kettchen hängende Nadel dient zum Anzünden, 
indem sie in das linksseitige Loch des Hartgummideckels 
eingesteckt wird. Vor der Gebrauchsnahme muss das 
Accumulatorengefäss bis auf 1 cm vom Rande mit ver- 
dünnter Schwefelsäure gefüllt werden. Zum gleichzeitigen 
Laden vieler Lampen bedarf es einer Nebenschlussdynamo- 
maschine und eines oder mehrerer, natürlich in parallelen 
Stromzweigen zu schaltender Ladebretter. Hier werden die 
Lampen in einer Reihe aufgestellt und hinter einander 
eingeschaltet. Die Anzahl der Lampen einer Reihe bezieh. 
eines Ladebrettes oder Schliessungskreises lässt die er- 
forderliche Spannungshöhe der zum Laden bestimmten 
Elektricitätsquelle berechnen, indem für eine Lampe 5,5 bis 
6 Volt anzunehmen sind. Im Stromkreise jeder Lampen- 
reihe wird auch ein Regulirwiderstand und ein Ampere- 
meter eingeschaltet sein müssen. Der Ladestrom jeder 
Reihe darf nicht 1 Ampère überschreiten; am besten ist es, 
denselben stets auf 0,8 Ampere einzureguliren. Die Ladung 


XVII. Einrichtungen mit Starkstrombetrieb. 


Aus der Reihe der sogen. Kraftübertragungen, d. i. der 
für den Betrieb mit starken Strömen eingerichteten An- 
ordnungen sind vorerst die elektrischen Eisenbahnen selbst 
anzuführen: In der Eisenbahnhalle stand, um mit dem 
Aeltesten zu beginnen, die historisch interessante Siemens 
und Halske’sche Grubenlocomotive, welche bekanntlich das 
erste elektrisch betriebene Fahrzeug gewesen ist, das einer 
praktischen Ausnutzung fähig war; sie ist 1879 auf der 
Gewerbeausstellung in Berlin, wo sie drei Stück je sechs 
Personen fassende Längssitzwagen zog, in Betrieb gewesen. 
Der Trommelanker des Motors überträgt durch Zahnräder 
seine Leistung auf die Laufachse. Ein ziemlich directer 
Abkömmling dieser ersten elektrischen Bahn von 1879 ist 
die Grubenbahn, welche von Siemens und Halske in Berlin 
während der Ausstellung im Betriebe vorgeführt war. Die 
Einfahrt zum Bergwerke erfolgte 15 m vor dem Stollen ; 
der Kohlenzug bestand aus Locomotive, zwei Förderwagen 
und einem 20 Personen fassenden Personenwagen. Die 
grösste Breite der durch einen Zinkblechkasten geschützten 
Locomotive beträgt 740 mm; sie leistet etwa 10 FP. Die 
Uebersetzung von der Ankerachse zur Laufachse vermitteln 
wieder Zahnräder; für den Commutator sind Kohlenbürsten 
angewendet. Die Stromabnahme geschieht mittels eines 
rahmenartigen Bügels, der durch ein Gegengewicht nach 
aufwärts gedrückt wird und an einer im oberen Theile des 
Bergwerkstollens befestigten Kupferleitung schleift. DieRück- 
leitung wird durch die Schienen des Bahngleises vermittelt. 
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Eine Grubenbahn nach dem System Thomson- Houston 
war in der Halle für technische Zeichnungen durch Photo- 
graphien dargestellt. 

Die älteste Art der oberirdischen Zuführung für elek- 
trische Eisenbahnen, nämlich jene, bei welcher für die Hin- 
und Rückleitung je eine Leitung vorhanden ist, bestehend 
aus geschlitzten Röhren, die von Masten mit seitlichen 
Armen getragen werden und in welchen die am Wagen 
befestigten Contactschlitten gleiten, war durch die elektri- 
schen Localbahnen Frankfurt-Offenbach (eröffnet 1883) und 
Hinterbrühl-Mödling (eröffnet 1882) vertreten. Erstere hatte 
vor der Eisenbahnhalle eine kurze Musterstrecke mit Ar- 
beitswagen und einer Rohrleitungsweiche, sowie in der 
Eisenbahnhalle eine Sammlung von verschiedenen Bruch- 
stücken und aus dem Betriebe gezogenen Maschinentheilen 
ausgestellt, welche ein belehrendes Bild über die Inanspruch- 
nahme und Abnützung einzelner Theile und über vor- 
gekommene Achsenbrüche darbot. Hinsichtlich der Hinter- 
brühl-Mödlinger Bahn war von Seite der k. k. priv. österr. 
Sidbahn ein Stück Leitungsanlage und ein Arbeitswagen 
durch ein sehr hübsch ausgeführtes Modell veranschaulicht. 

Das sogen. Trolley wire system, welches bekanntlich in 
Amerika vorwiegend Verwendung findet und darin besteht, 
dass der Strom mit Hilfe einer am Wagendache an- 
gebrachten aufwärts federnden Stahlstütze, deren oberes 
Ende eine Coutactrolle trägt, von der genau über dem 
Gleismittel aufgehängten Drabtleitung abgenommen wird, 
war durch die von der Firma Schuckert und Co. in 
Nürnberg errichtete und betriebene elektrische Eisenbahn 
repräsentirt, welche den Verkehr zwischen dem Hauptaus- 
stellungsplatze und der Mainausstellung vermittelte. 

Etwas abweichend war die Stromzuführungsanordnung 
bei der durch Siemens und Halske in Berlin ausgeführten 
und während der ganzen Ausstellungszeit für den Personen- 
verkehr im regsten Betriebe gestandenen Bahnstrecke Aus- 
stellungsplatz- bezieh. Bahnhofplatz-Opernplatz, indem die 
daselbst verwendeten zwei Wagen mit Oberleitung gleich 
jenen der LichterfeldeBahn auf dem Dache einen beweg- 
lichen Bügel tragen, der über die ganze Breite des Wagens 
reicht und an der Unterkante des über der Mitte des Ge- 
leises aufgehängten Leitungsdrahtes schleift. Die Beweg- 
lichkeit des Bügels hat den Zweck, die Ungleichheiten im 
Durchhange des Leitungsdrahtes und die Schwankungen 
des Wagens unschädlich zu machen. Bei dieser Anord- 
nung des Stromabnehmers ist die Anbringung des Lei- 
tungsdrahtes in den Curven keineswegs streng an die 
Einhaltung des Gleismittels gebunden und es wird so- 
nach auch die Construction der Weichen wesentlich ver- 
einfacht. 

Eine vor dem Pavillon des Wiener Werkes der Firma 
Siemens und Halske von dieser Firma ausgeführte Muster- 
strecke sammt Weiche ihrer bereits vielfach beschriebenen 
Budapester Stadtbahn bot ein interessantes Beispiel für eine 
unterirdische Zuleitungsanlage nach dem sogen. Kanalsystem. 
Zu dieser Gattung zählte auch die durch ein Modell von der 
Köln-Ehrenfelder Licht- und Telegraphenbaugesellschaft 
Helios in der Halle für Eisenbahn wesen ausgestellte einspurige, 
elektrische Strassenbahn, System Zipernowsky. Ein anderes 
unterirdisches Zuleitungssystem, nämlich ein solches ohne 
Schlitz, fand Vertretung durch das Modell der C. Pollak- 
schen elektrischen Eisenbahn mit maunetischem Sicherheits- 


leiter. Die Eigenthümlichkeit dieses gleichfalls oft be- 
Dinglers polyt. Journal Bd. 285, Heft 13. 1892/01. 
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schriebenen Systems besteht darin, dass kurze in der 
Strassenfläche liegende Stromabnahmeschienen mit der senk- 
recht darunter isolirt angebrachten Leitung durch Ein- 
wirkung von Magneten, welche an den Wagen zu unterst 
angebracht sind, fortlaufend so lange leitend verbunden 
werden, als der Wagen mit den Contactbürsten sich darüber 
befindet, während sonst eine Verbindung zwischen Leitung 
und Stromabnahmeschienen nicht besteht, 
letzteren stets stromlos bleiben. 
Strassenbahnwugen mit Accumulutorenbetrieb sind auf 
der Ausstellung in zweierlei Ausführung vorhanden ge- 
wesen. Ein solcher Wagen von Siemens und Halske ver- 
kehrte auf der vorerwäühnten Strecke Ausstellungsplutz- 
Opernplatz. Derselbe ruhte auf zwei vierräderigen Dreh- 
gestellen, vermöge welcher er Curven von 12 m Radius 
noch ganz unbehindert zu befahren vermag, und bot Raum 
für 40 Personen. Jedes der beiden Drehgestelle hatte 
seinen besonderen Motor. Die Batterie bestand aus 
162 Tudor-Elementen. Ein anderer von der Localbahn- 
Bau- und Betriebsgesellschaft Hostmann und Co. in Hannover 
ausgestellt gewesener, in der Waggonfabrik ran der Zypen 
und Charlier in Deutz bei Köln a. Rh. hergestellter und von 
der Fabrik Oerlikon in Oerlikon bei Zürich mit der elektri- 
schen Einrichtung versehener, 6 m langer Accumulatoren- 
wagen lief auf der Frankfurter Waldbahn zwischen Sachsen- 
hausen und Forsthaus. Derselbe enthielt 16 Sitzplätze und 
12 bis 16 Stehplätze; er war zu Versuchen auf einer Local- 
bahn in Sachsen-Meiningen bestimmt und deshalb weit 
kräftiger gebaut, als es für Strassenbahnen nothwendig ist. 
Der Wagen allein wiegt etwa 5000 k, die Batterie 1600 k 
und der Motor mit dem übrigen Zubehör etwa 900 k. 
Es sind nur zwei Radachsen vorhanden und beide als freie 
Lenkachsen angeordnet. Der Motor ist eine vierpolige 
Hauptschlussmaschine mit einem als Locharmatur aus- 
geführten Anker. Die Bewegungen des letzteren, welche 
sich bei etwa 12 km Fahrgeschwindigkeit und einem 
Wagenraddurchmesser von 70 cm auf 1200 Umdrehungen 
in der Minute belaufen, werden in Abweichungen von 
allen übrigen auf der Ausstellung vorhanden gewesenen 
Arbeitswagen durch eine doppelgängige, aus Stahl her- 
gestellte Schnecke mit 12facher Uebersetzung und einem 
aus Bronze ausgeführten Schneckenrade auf die Antrieb- 
achse übertragen. Die Batterie besteht aus 80 Stück 
doppelter Oerlikon- Accumulatoren mit gelatinösem Elektrolyt, 
welche in vier Kästen zu je 20 Elementen aufgestellt wer- 
den. Jede solche Gruppe repräsentirt 19 bis 20 Volt. 
Neben den elektrischen Eisenbahnen kämen etwa auch 
nachstehende maschinelle Anlagen anzuführen: Ein exact 
gearbeitetes Modell einer Schiebebühne mit elektrischem 
Betriebe, welches in der Sammlung der königl. preussischen 
Staatseisenbahnverwaltung vorhanden, und zwar von Seite 
der köniyl. kEisenbahndirection Frankfurt a. M. beigestellt 
war. Ebendaselbst befand sich eine von der gleichen Eisen- 
bahndireection zur Anschauung gebrachte transportable 
Bohrmaschine, mit der nach jeder beliebigen Richtung ge- 
bohrt werden kann. Dieselbe ist in der Maschinenfabrik 
Oerlikon ausgeführt und besteht aus einem senkrechten 
Support, einem in radialer Richtung beweglichen Arm und 
dem Werkzeughalter. Der wagerechte Arm wird durch 
einen am Support befestigten Einspannkopf gehalten und 
kann auch um seine Längsachse gedreht werden. Am 
zweiten Ende des Armes ist ein gleichfalls um seine Achse 
38 


sondern die 
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drehbares Bohrfutter angebracht. Die Führung des Werk- 
zeuges geschieht durch eine mit einem Schwungrade ver- 
sehene Leitspindel. Die Verbindung zwischen dem elektri- 
schen Motor und der eigentlichen Bohrmaschine besteht 
aus zwei Universalgelenken und einer verschiebbaren Füh- 
rung, welche bis auf 2 m Länge ausgezogen werden kann. 
Die Geschwindigkeit des Bohrers kann durch Verstellung 
eines in den Stromkreis des Motors eingeschalteten Wider- 
standes leicht und beliebig regulirt: werden. Die Geschwin- 
digkeit des Motors kann bis auf 1000 Umdrehungen in 
der Minute gebracht und es können Löcher bis zu 30 mm 
Durchmesser gebohrt werden. Bei dieser äussersten Leistung 
beträgt der Kraftverbrauch etwa 1 HP. Das Gesamnt- 
gewicht der Bohrmaschine, welche sich insbesondere für 
Eisenbahnreparaturwerkstätten und Kesselschmieden eignet, 
beträgt 220 k; die Anschaffungskosten belaufen sich auf 
2800 Francs. 

Zu den im vorstehenden Abschnitte in Betracht ge- 
zogenen Einrichtungen zählt weiter eine von Carl Schenk 
in Darmstadt ausgestellte Waygonwage ohne Gleisunter- 
brechung; bei derselben muss behufs Auswägung der Güter- 
wagen die ganze Wagebrücke im Gewichte von 20.000 bis 
50000 k auf eine Höhe von 30 bis 35 mm gehoben werden. 


Die elektrischen Eisenbahneinrichtungen auf der Frankfurter Ausstellung. 
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Das Centralstellwerk braucht jedoch nur aus einer ent- 
sprechenden Anzahl von Umschaltern zu bestehen, die in 
ähnlicher Weise wie die Stellbebel an mechanischen Werken 
durch Schieber, Bügel o. dgl. in die entsprechende Ab- 
hängigkeit zu einander gebracht sind und mit welchen 
der elektrische Strom nach den Motoren der eigentlichen 
Umstellvorrichtungen entsendet wird. Bei der ersten und 
noch kaum fertig gestellten Einrichtung in Frankfort, 
welche seither wesentliche und werthvolle Vervollkomm- 
nungen erfahren hat, waren als Behelf, d. h. zur Ueber- 
sicht und Controle noch mehrere Apparate beigegeben, die 
mittels kleiner, an den Anker von Elektromagneten be- 
festigter Täfelchen jedes richtig erfolgte Umstellen einer 
Weiche optisch und ein fälschliches Aufschneiden der 
Weiche überdies auch hörbar durch ein Klingelwerk an- 
zeigen. Der Apparat im Stationsbureau, mittels welchem 
die Freigabe einer bestimmten Fahrstrasse und damit auch 
der zugehörigen Weichen- und Signalkurbeln des Stell- 
werkes bewirkt wird, gleicht im Wesentlichen den 1892 
284 78 geschilderten. Die Stromzuführung zum Motor 
der Weichenumstellvorrichtung geschieht mittels dreier 
Leitungen, von welchen eine den Strom für den Rechts- 
gang, die andere für den Linksgang des Motors zuführt, 


Fig. 148. 
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Fig. 149. 
Weichenstellvorrichtung von Siemens und Halske. 


Für gewöhnlich geschieht dies mittels geeigneter Kurbel- 
vorgelege durch Menschenhand oder auch durch Wasser- 
druck, wogegen in der Ausstellung das Heben und Nieder- 
lassen der Brücke durch einen von der Fabrik Oerlikon 
beigestellten, elektrischen Motor bewerkstelligt wurde. An 
dieser ganz vorzüglich angeordneten und ausgeführten 
Waggonwage war die gewöhnliche Gewichtsscala mit Lauf- 
gewicht durch einen Registrirapparat ersetzt, der aus einem 
Laufgewichte mit zwei Linealen besteht und das thatsäch- 
liche Gewicht des gewogenen Waggons während der Wägung 
auf entsprechend vorgedruckte Billets automatisch miftels 
Trockenstempel niederschreibt. 

Von ganz besonderer Tragweite und vielversprechender 
Zukunft scheint eine Einrichtung mit Starkstrombetrieb zu 
sein, welche vom Wiener Werke Siemens und Halske zur 
Anschauung gebracht wurde. Es handelt sich dabei um 
nichts weniger, als einfach um den Ersatz der bisherigen 
mechanischen Stellwerke für Weichen und Signale durch 
elektrische. Solche Anlagen umfassen, wie die gewöhnlichen 
centralisirten Stellwerkseinrichtungen, mehrere Haupttheile, 
nämlich das Stellwerk des Weichenwärters, die Stellvor- 
richtungen an den Weichen und Signalen, die Zustimmungs- 
oder Verschlusseinrichtung im Stationsbureau und die 
zur Verbindung des Ganzen dienenden Leitungsanlagen, 


während die dritte immer nur als Rückleitung benutzt 
wird. Diejenige der beiden Arbeitsleitungen, welche jeweilig 
für den Motor ausser Dienst gestellt ist, hat dafür in 
dieser Zeit als Controlleitung zu dienen. Die Weichenstell- 
vorrichtung, welche Fig. 148 in der Draufsicht und Fig. 149 
im Längsschnitte darstellt, besteht aus dem Motor samnit 
dem Ausschalter und der Bewegungs- und Verriegelungs- 
anordnung. Zur Verschiebung der Weichenzungen W 
und W, (Fig. 149) dient eine vom Motor a in Um- 
drehungen versetzte Schraubenspindel d, welche eine mit 
einem Angriffsbolzen s versehene und in einem Lineal D 
(Fig. 148) geradegeführte Mutter m vor oder zurück schiebt. 
Mit dem Bolzen s, welcher zugleich auch durch Vermitte- 
lung der Gelenkstange o und der Hebel o, und o} die 
Umschaltung der Leitung, d. h. den Wechsel im Anschlusse 
der Leitungen zu a besorgt, sind die beiden Weichenzungen 
zwar nur indirect, doch so gekuppelt, dass sie den Be- 
wegungen der Mutter m (Fig. 149) folgen müssen. Die 
Schraubenspindel d bezieh. ef steht mit dem Motor durch 
eine Achse b in Verbindung und kann, ihrer Längenrich- 
tung nach in den beiden Lagern B und F nach rechts 
oder links verschoben werden. In der Regel aber hat die 
Schraubenspindel eine bestimmte Normallage, in welcher 
dieselbe vermöge des Armes g, der einerseits durch ein 
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Gelenk mit dem Röhrenlager f und andererseits mit einem 
eigenthümlichen Herzstücke i in Verbindung steht, fest- 
gehalten bleibt, indem der das Gewicht G tragende Arm q 
mittels eines Bolzens wie eine Klinke auf g einwirkt und 
eine Verrückung des Systems beim gewöhnlichen Betriebe 
unmöglich macht. Erfolgt jedoch eine Durchschneidung 
der Weiche durch Fahrzeuge, dann muss sich die Mutter m 
behufs Vermeidung der Zerstörung verrücken lassen, d. h. 
da sich der Motor nicht bewegt, muss die Spindel d 
selbst entsprechend seitwärts verschoben werden. Das ge- 
schieht denn auch durch die Kraft des falsch eingefahrenen 
Fahrzeuges und dabei wird der Arm q bezieh. das Ge- 
wicht G gehoben. Letzteres bewirkt, sobald es dabei über 
die Herzspitze kippt, eine weitere Verschwenkung und 
damit nicht nur eine vollkommene Umstellung der Weiche, 
sondern auch deren Wiederverriegelung. Die vorhandenen 
Leitungen lassen sich ohne Schwierigkeit gleich auch für 
die zwischen Weichenwärter und Rangirmeister zu wechseln- 
den Correspondenzen (Geleismeldungen) ausnutzen. 


Siemens und Halske's Schachtsignalapparat. 
Mit Abbildung. 


In seinem in der Oesterreichischen Zeitschrift für Berg- 
und Hüttenwesen abgedruckten Vortrage beschreibt Berg- 
verwalter F. Poech (auf 1892*S. 155) auch einen selbs- 
thätigen Signalapparat von Siemens und Halske für Förder- 
schächte, welcher nicht nur dem Maschinenwärter die 
gewöhnlichen akustischen Signale zu geben vermag, son- 
dern dieselben auch nach ihrer Bedeutung und Zeit registrirt. 
Da der Registrirapparat in beliebiger Entfernung vom 
Schachte aufgestellt werden kann, so wird es dadurch dem 
Betriebsleiter der Grube in seinem Schreibzimmer ermög- 
licht, sowobl den Gang der Förderung, als auch die Zahl 
der geförderten Hunde zu controliren. 

Der selbsthätige Signalgeber S befindet sich im Füll- 
orte, die Registriruhr U im Betriebsbureau, der Einzel- 


Siemens und Halske’s Schachtsignalapparat. 


schlagwecker W und die kräftige Glocke K für das Halte- 
signal an der Hängebank oder in der Maschinenstube; die 
elektrische Batterie B ist aus mehreren dauerhaften Ele- 
menten zusammengesetzt. 

Der selbsthätige Signalgeber 5 enthält eine Contact- 
walze a, welche je nach der Stellung der in der Figur 
nur angedeuteten Kurbel b, dann eine gewisse Anzahl von 
Signalschlägen auf W gibt, wenn das Laufwerk c durch 
die mit einem Handgriffe versehene Zugschnur d gespannt 
und in Bewegung versetzt wird. Da das am häufigsten 
vorkommende Signal „Voller Hund“ ist, so wird man für 
dieses Signal die Kurbel b auf /, für das Signal „Leere 
Schale“ z. B. auf 2, für „Mannschaft“ auf 3 u. s. w. stellen. 


Nun bedarf es nur eines Zuges an der Schnur d, um die 
der Kurbelstellung entsprechende Zahl von Signalschlägen 
durch den Apparat zu erhalten. 

Für den Fall einer eintretenden Gefahr oder für be- 
sondere Vorkommnisse, welche ein rasches und kräftiges 
Haltsignal erfordern, besitzt der selbsthätige Signalgeber 
noch einen weiteren Contactmacher e, welcher dann in 
Wirksamkeit tritt, und eine beim Maschinisten angebrachte, 
kräftige Haltsignalglocke K ertönen lässt, wenn die Kurbel b 
völlig in ihre linksseitige Stellung gebracht wird. Diese 
Einrichtung des besonderen Haltsignales bezweckt, jedes 
Missverständniss auszuschliessen. 

Die Registriruhr U ist eine gut gehende Uhr, welche 
einen Papierstreifen gleichmässig fortbewegt, ferner mit 
einer Elektromagnetanordnung versehen und durch eine Lei- 
tung mit dem Signalgeber derart verbunden ist, dass von 
diesem aus der Strom auch durch den Einzelschlagwecker W 
gehen muss. Der Anker des erwähnten Elektromagnetes 
trägt eine Nadel, um den bereits erwähnten Papierstreifen 
zu durchstechen, so oft der Anker angezogen wird. Auch 
jede volle Stunde wird auf dem Papierstreifen markirt. 
Der Papierstreifen wird nach jedem Schichtwechsel ab- 
getrennt und in das mit einer eingedruckten Stunden- und 
Minuteneintheilung versehene Controlbuch eingeklebt, somit 
hinsichtlich jedes Signals der sofortige Nachweis gewährt, 
zu welcher Stunde und Minute es gegeben wurde. Hier- 
durch ist man in die Lage versetzt, die zur Zeit eines 
Unglücksfalles gegebenen Signale nachträglich feststellen 
zu können. 

Was ferner die Wirksamkeit der Controle der in der 
Schicht geförderten vollen Wagen durch den Apparat an- 
belangt, so könnte entgegengehalten werden, dass der 
Apparat nicht die Zahl der Hunde, sondern eigentlich nur 
die Zahl der Signale registrirt, die letzteren aber nach Be- 
lieben gegeben werden können. Da jedoch diejenigen 
Signale, welche vom Anschläger im Füllorte nur in Folge 
verzögerter Ingangsetzung der Fördermaschine gegeben 
werden, in der Regel rasch hinter einander folgen, so er- 
scheint es möglich, solche wiederholte Signale auf dem 
Papierstreifen auszuscheiden, wohingegen eine absichtliche 
Wiederholung der Signale in betrügerischer Absicht des- 
halb nicht leicht vorkommen wird, weil hierzu der An- 
schläger im Füllorte mit dem Abnehmer der Blechmarken 
an der Hängebank im Einverständnisse handeln müsste. 

Ein solcher Schachttelegraph befindet sich auf dem 
Wilhelmschachte in Dux bereits in Thätigkeit. 


Ueber die Fortschritte der Photographie und 
der photomechanischen Druckverfahren. 
Von Dr. J. M. Eder und E. Valenta. 
(Fortsetzung des Berichtes S. 278 d. Bd.) 

Mit Abbildungen. 

Mikrophotographie. 

Neuhauss empfiehlt die Verwendung des (ruedike’schen 
Magnesiumblitzpulvers (Gemenge von Magnesiumpulver 
mit übermangansaurem Kali) unter gleichzeitiger Anwen- 


dung des Chromfilters von Zettnow und orthochromatischer 
Platten (Zeitschr. f. wiss. Mikroskop., Bd. 8 S. 181). Man 
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kann hierbei selbst mit Systemen, welche ziemliche Focus- 
differenzen zeigen, arbeiten, indem nur Licht von sehr 
eng begrenzter Wellenlänge zur Wirkung gelangt. (Fder’s 
Jahrbuch, 1892 S. 70.) 

Nach (zapsky ist eine Erhöhung der Leistungsfähig- 
keit des Mikroskopes durch eine weitere Vergrösserung 
der Apertur nicht mehr möglich; es wäre danach das Be- 
streben der Physiker dahin zu richten, mit Licht von mög- 
lıchst kleiner Wellenlänge zu arbeiten. Um solches Licht 
aber zur vollen Wirksamkeit gelangen zu lassen, ist es 
nöthig, einerseits Platten, welche hierfür eine genügende 
Empfindlichkeit besitzen, und andererseits Lichtfilter, welche 
jedes andere Licht ausschliessen, zu verwenden. (Zeitschr. 
f. wiss. Mikroskop., Bd. 8 S. 145.) 

Walmsley (Handg. Photomicrographic Cameras, A monthly 
Micr. Journ., Bd. 11 S. 257) und Backer (J. Roy, Mikr. 
Soc., 1891 S. 525) beschreiben neue mikrophotographische 
Cameras, welche aber vor ähnlichen, früher beschriebenen 
Apparaten keinen nennenswerthen Vortheil gewähren. 

Die von Sternberg (J. Roy, Micr. Soc., 1890 S. 667) 
empfohlene Verwendung mehrerer hinter einander gestellter 
Gasflachbrenner für starke Vergrösserungen dürfte bei 
schwierig aufzulösenden Objecten wohl im Stiche lassen. 

Sehr gelungene Aufnahmen von Spirillum undula, 
Proteus vulgaris und Typhus abdominalis stellte Zettnow 
in Berlin her. (Vgl. Eder, Jahrbuch f. Photogr., 1892 
S. 121.) 


Photographie in natürlichen Farben. 

Dieser Zweig der Photographie, welcher lange Zeit 
still stand, war im J. 1891 mehrfach Gegenstand neuerer 
gründlicher Untersuchungen. Wir erwähnen hier vor allen 
die interessanten, von Erfolg gekrönten Untersuchungen 
des Prof. G. Lippmann in Paris. Demselben ist es ge- 
lungen, ein Verfahren zu finden, welches gestattet, die 
Photochromien zu fixiren. 

Die ersten Versuche, welche Lippmann anstellte, wur- 
den in folgender Weise gemacht: Eine mit Albumin über- 
zogene, mit Jodsilber empfindlich gemachte Glasplatte 
wurde in einem Quecksilberbade, so dass die lichtempfind- 
liche Seite direct mit dem Quecksilber in Berührung war, 
der Wirkung von senkrecht zur Platte einfallenden Licht- 
strahlen ausgesetzt. Die einfallenden Lichtwellen einerseits 
und die reflectirten Lichtwellen andererseits geben das 
unter dem Namen /nterferenzerscheinungen bekannte Phä- 
nomen, welches sich im Inneren der Albuminschicht voll- 
zieht, und es resultiren abwechselnd Phasen der Helligkeit 
und entsprechende Phasen der Dunkelheit. 

Die Entwickelung und Fixirung geschieht wie ge- 
wöhnlich. Im Inneren der Albuminschicht treten nun die 
weissen und schwarzen Schichten hervor, welche die Photo- 
graphien des Interferenzphänomens sind; diese Schichten 
sind sehr dünn und haben genau jene Dicke, welche noth- 
wendig ist, um durch Reflexion die Farbe zu geben, welche 
ursprünglich einwirkte. In Wirklichkeit ist die erhaltene 
Photographie negativ im durchfallenden Lichte, indem 
jede Farbe durch ihre complementäre Farbe reproducirt 
erscheint. Dagegen ist die Photographie positiv im re- 
flectirten Lichte, obschon das ganze Bild mehr wie ein 
Irisiren erscheint, als wie die präcise Wiedergabe des 
Spectrums. Es sind dies sogen. Farben dünner Plättchen, 
vom selben Charakter wie das Farbenspiel der Seifenblasen. 


Ueber die Fortschritte der Photographie und der photomechanischen Druckverfahren. 
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Lippmann verwendete später an Stelle des Jodsilbers 
Bromsilber und an Stelle des Albumins Collodion mit 
gleich gutem Erfolge; nur ist es nöthig, dass die em- 
pfindliche Schicht keine unter dem Mikroskope erkenn- 
bare Körnung besitzt, oder, wenn eine solche vorhanden 
ist, muss der Durchmesser der Körner so klein sein, 
dass er gegenüber der Wellenlänge des Lichtes vernach- 
lässıgt werden kann. 

Der Apparat, den Lippmann zu seinen Versuchen ver- 


Fig. 6. 


Lippmann’s Kassette für farbige Photographie. 


wendet, ist eine Cassette, deren Einrichtung die Fig. 6 
und 7 erläutern. 

Fig. 6 stellt den verwendeten Apparat dar, (r ist die 
empfindliche Platte, deren Schicht auf dem Quecksilber- 
spiegel M zu liegen kommt. 

Fig. 7 ist eine schematische Zeichnung und zeigt links 
das Quecksilber, rechts das Glas, dazwischen die sehr ver- 
grösserte empfindliche Schicht ideal in Theile zerlegt. Die 
vom Quecksilberspiegel zurückgeworfenen Lichtwellen durch- 
schneiden sich in kürzeren oder längeren Intervallen je 
nach ihrer Länge und heben sich in diesen Punkten auf. 
(Phot. Corresp. 1891.) 

Ch. Thronig wiederholte die Lippmunn’schen Versuche, 
er verwendet folgende Emulsion hierzu. 25 g Bromcad- 
mium werden in 280 ce Alkohol gelöst und 5 cc Salzsäure 
zugefügt. Von dieser Lösung werden 5 cc mit 40 cc 
Aether und 2 g Pyroxylin gemischt und hierzu unter Uın- 
schütteln 1 g Silbernitrat in 10 cc Alkohol gelöst gefügt. 
Belichtungszeit 20 Minuten in der Sonne. (Amer. Journ. 
of Phot., 1891 S. 553.) 

Berget behandelt die Lippmann’sche Farbenphotographie 
in einer ausführlichen Schrift 
(La Photographie des couleurs, 
1891, Paris, Gauthier-Villars). 

H. Krone in Dresden setzt 
an Stelle des Quecksilberspiegels 
die reflectirende Fläche der 
Glasplatte und erhielt so unter 
gewissen Bedingungen die glei- 
chen Resultate wie Lippmann 
ohne Verwendung eines Quecksilberspiegels. 

H. W. Vogel schrieb über die Ursachen des Nichtfixirens 
der älteren Photochromien: 

Bedingung für das Entstehen der Naturfarben ist 
nach Zenker’s Theorie 1) Schichtenbildung in Abständen 
der halben Wellenlänge der Farbe, 2) ein möglichst durch- 
sichtiges Medium, innerhalb dessen die Schichten liegen. 
Man nahm bisher zur Photochromie ausschliesslich das an- 
gelaufene braune Chlorsilber (Silberchlorür), weil dasselbe 
Empfindlichkeit für alle Farben zeigt. Dieses zerfällt aber 


Fig. 7. 
Lippmann’s Farbenphotographie. 
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beim Fixiren in Chlorsilber, welches sich im Fixirnatron 
löst, und in metallisches pulveriges Silber nach der Glei- 
chung AgCl = Ag + AgCl. 

Dieses Silberpulver lagert sich nun nicht regelmässig 
in bestimmter Entfernung der Schichten von einander ab, 
sondern ganz unregelmässig durch die gesammte Schicht 
und bewirkt Trübung derselben. Dadurch wird die Mög- 
lichkeit der Entstehung von „Farben dünner Plättchen“ 
zerstört. Bei Lippmann, welcher mit Bromsilber arbeitete, 
verblieb aber Silberbromür nur an jenen Stellen, wo die 
Wellenbewegung des Lichtes ein Maximum ist, in Folge 
dessen auch nur an jenen Stellen bei der Fixage pulveriges 
Silber ausgeschieden werden konnte, wie es die Theorie 
Zenker’s fordert. Daher ist in diesem Falle die Fixage 
nicht störend, sondern förderlich. 

St. Florent will farbige Bilder auf jedem beliebigen 
der im Handel befindlichen Chlorsilbergelatine- oder Chlor- 
silbercollodionpapiere erhalten, indem er dieselben vorerst 
so lange dem Lichte aussetzt, bis sie einen metallischen 
Glanz zeigen und danach unter einem farbigen Glasbilde 
im directen Sonnenlichte sehr lange Zeit belichtet. (Phot. 
Arch., 1891 S. 307.)* 

H. Krone berichtet über seine Versuche in der Deutschen 
Photographenzeitung, 1891 S. 326. Derselbe wiederholte 
die Versuche Bequerel’s und Poitevin’s und erhielt mit dem 
etwas veränderten Poiterin’schen Verfahren die besten Re- 
sultate. Wir geben seine Versuche hier kurz wieder und 
verweisen bezüglich der theoretischen Erklärung auf die 
citirte Abhandlung: 

1) Salzen des Papieres. Photographisches Robpapier 
wird durch Schwimmenlassen auf einer 1Oprocentigen Lösung 
von Chlornatrium in Wasser präparirt. 

2) Silbern. Das getrocknete gesalzene Papier wird 
mit einer Sprocentigen Silbernitratlösung behandelt — ab- 
tropfen gelassen und in destillirtes Wasser gebracht, um 
den Ueberschuss an Silbernitrat zu entfernen. 

3) Reduciren. Die Reduction des Chlorsilbers zu Silber- 
chlorür wird unter einer 5procentigen Zinnsalzlösung vor- 
genommen. Die Blätter werden im zerstreuten Tageslichte 
bis sie methylviolett sind, belichtet, dann getrocknet und 
können so aufbewahrt werden. 

4) Sensibilisiren. Das Sensibilisiren geschieht mit Hilfe 
einer Lösung, bestehend aus gleichen Theilen von con- 
centrirter Kaliumbichromatlösung und Kupfersulfatlösung 
(2 bis 3 Minuten schwimmen lassen). 

5) Belichtet wird unter einem farbigen Glasbilde im 
Copirrabmen, bisdie Farben möglichst ähnlich erschienen sind. 

6) Das Entwickeln bezieh. Nachwaschen geschieht in 
einer Lösung von 1 1 Wasser, 3 g Sublimat und 3 Tropfen 
Schwefelsäure. | 

Krone behauptet, dass Veress nach diesem Vorgange 
seine Bilder hergestellt habe (was nicht richtig sein dürfte. — 
Anm. d. Ref.), und gibt eine theoretische Erklärung des 
Vorganges, welche er mit alten Aequivalentformeln er- 


4 Versuche, welche wir in dcr Richtung angestellt haben, 
zeigten, dass auf dem obigen Wege kein Resultat zu erhalten 
sei, wenn nicht vorher die in allen Chlorsilbercopirpapieren des 
Handels vorhandene Citronensäure durch Salzsäure bezieh. Chlor 
ersetzt worden ist, was man durch Baden der Papiere in 3pro- 
centiger Chlorzinklösung, welche ungefähr 5 Proc. Salzsäure 
enthält, leicht erreicht. — So behandelte Papiere (z. B. Kurz- 
sches Celloidinpapier) sind zur Herstellung farbiger Bilder 
geeignet. (Anm. d, Ref.) 


Ueber die Fortschritte der Photographie und der photomechanischen Druckverfahren. 
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läutert und auf die wir hier nicht näher eingehen. (Deutsche 
Photographenzeitung, 1891 S. 336.) 

Dr. R. Kopp in Münster (Schweiz) hat das Poitevin’sche 
Verfahren in der Weise modificirt, dass er als Sensibili- 
sator eine Lösung von Kaliumbichromat, Kupfersulfat und 
Mercuronitrat in Wasser, welche vom gebildeten Queck- 
silberbichromat abfiltrirt wurde, verwendet; diese Flüssig- 
keit dient auch zum Fixiren der Bilder. (Das Verfahren 
Kopp’s gibt Roth und Grüngelb sehr gut, die übrigen 
Farben weniger befriedigend — es hat den Vortheil, die 
Farben auf weissem Grunde erscheinen zu lassen. Anm. 
d. Ref.) (Englisches Patent; vgl. Liesegang, Phot. Arch., 
1392 S. 67.) 

Ueber die Herstellung von Photochromien auf indirectem 
Wege mittels Ueberdruck verschiedenfarbiger Lichtdrucke 
u. s. w. hielt II. W. Vogel einen Vortrag; der Autor er- 
wähnt das Verfahren Ranconnet’s, welcher im J. 1865 be- 
reits den Vorschlag machte, mittels dreier Aufnahmen 
durch verschiedenfarbige Medien (Roth, Gelb, Blau), welche 
photolithographisch übertragen werden und durch Ueber- 
druck mit zweckmässig gewählten Farben, Drucke in Natur- 
farben zu erhalten. 

Das Verfahren konnte nicht praktisch durchgeführt 
werden, indem es damals noch keine Platten gab, welche 
genug farbenempfindlich für Gelb und Roth waren. Seit 
Vogel's Entdeckung der farbenempfindlichen Platten (1878) 
wurde dieses Verfahren erst praktisch verwerthbar und es 
wurden von Cros und Ducos, Albert u. A. schöne Erfolge 
damit erzielt. 

Albert verwendete einen einzigen Sensibilisator für 
seine Platten, und zwar Eosincollodion. Das Eosin macht 
nun die Platten sehr empfindlich für Grün, weit weniger 
für Blau und am wenigsten für Roth. Ferner wurden die 
Druckfarben willkürlich gewählt. Diese Umstände waren 
Ursache, dass die heliochromischen Drucke mit den Origi- 
nalen verglichen stets wesentliche Differenzen in Farbe und 
Schattirung zeigten. 

H. W. Vogel hat diese Fehler dadurch verbessert, dass: 

1) anstatt eines einzigen optischen Sensibilisators (wie 
bei Ducos) deren mehrere angewendet werden, und zwar 
jeder für sich in besonderer Platte, so z. B. ein Sensibili- 
sator für Roth, einer für Gelb, einer für Grün, einer für 
Blaugrün (für Blau ist keiner nöthig, da Bromsilber ohnehin 
blauempfindlich ist); 

2) die optischen Sensibilisatoren zugleich die Druck- 
farbe für die damit gewonnenen Platten bilden, oder aber, 
wenn die Sensibilisatoren selbst nicht als Druckfarbe dienen 
können, eine ihnen spektroskopisch möglichst ähnliche ge- 
nommen wird. 

Die letzte Bedingung wird verständlich, wenn man in 
Betracht zieht, dass die Druckfarbe die Farbenstrahlen 
reflectiren muss, welche von betreffender farbenempfind- 
licher Platte nicht verschluckt werden, oder umgekehrt 
die Farben nicht reflectiren darf, welche von der farben- 
gestimmten Platte absorbirt werden. 

Dieses Verfahren wurde 1891/92 von H. W. Vogel und 
E. Vogel jr. weiter ausgearbeitet. Ulrich (Chromolitho- 
graph in Berlin) erwies die Richtigkeit des Voyel’schen 
Principes und stellte eine Anzahl „Naturfarbenlichtdrucke“ 
ber, welche als gelungene Versuche bezeichnet werden 
müssen. 

Gegenwärtig hat die Gesellschaft für Naturfarbenlicht- 
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Kleinere Mittheilungen. — Bücher-Anzeigen. 


Heft 13. 


druck, Vogel-Ulrich, die weitere Cultivirung dieses Ver- 


fahrens in die Hand genommen. (Fortsetzung fogt.) 


E. Tweedy’s verbesserte Elektroden für Bogenlampen. 


Nach seinem englischen Patente Nr. 16526 vom 29. Sep- 
tember 1891 will E. Tweedy in London die Schwierigkeit im 
Wiederanzünden von Bogenlampen, welche daraus entsteht, 
dass sich beim Verbrennen und Schmelzen der Stäbe eine im 
kalten Zustande nicht leitende Mischung bildet, dadurch um- 
gehen, dass er eine Masse zusetzt, in welche — chemisch oder 
mechanisch — Chrom eintritt. Diese Masse bildet beim Schmel- 
zen mit gewissen Metallen eine Schlacke oder Mischung, welche 
selbst kalt die EKlektricität gut leitet und zugleich in hohem 
Grade unschmelzbar ist. Die Stäbe können in verschiedener 
Weise angefertigt werden: eine Eisenröhre kann mit Eisen- 
chromat gepackt werden, oder letzteres kann um einen Eisen- 
draht geformt werden u. 8. w. 


K. Kahle’s Untersuchungen über die elektromotorische 
Kraft des Clark’schen Normalelementes. 


Da die Messung der Spannung und Stärken elektrischer 
Ströme durch Vergleichung der Spannungen mit der elektro- 
motorischen Kraft eines Normalelementes viel einfacher und 
bequemer ist, als die Zurückführung auf voltametrische Be- 
stimmung der Stromstärke, und da das Clark'sche Quecksilber- 
sulfatelement das zuverlässigste und am meisten untersuchte 
unter den Normalelementen ist, so sind in der Physikalisch- 
Technischen Reichsanstalt weitere Versuche über die bei dem- 
selben bisweilen auftretenden — rücksichtlich ihrer Grösse bei 
Messungen für die Zwecke der Technik nicht bedenklichen — 
Abweichungen der elektromotorischen Kraft in diesem Elemente 
angestellt worden, über welche Dr. K. Kahle in Charlottenburg 
in der Zeitschrift für Instrumentenkunde, 1892 * S. 117, aus- 
führlich berichtet hat. Die Versuche haben sich auf die zuerst 
1884 von Lord Rayleigh angegebene H-Form dieses Elementes 
erstreckt. Auch über die Veränderlichkeit der elektromoto- 
rischen Kraft der Elemente mit der Temperatur sind zugleich 
mit Untersuchungen angestellt worden. Es mag hier bloss das 
Ergebniss der Bestimmung des absoluten Werthes der elektro- 
motorischen Kraft des als Hauptnormal der ganzen Unter- 
suchung zu Grunde gelegten Elementes angegeben werden; als 
Mittelwerth ergab sich für dieses Element 1,4379 Volt, wobei 
für die Berechnung der elektromotorischen Kraft aus der nieder- 
geschlagenen Silbermenge angenommen worden ist, dass 1 legales 
Ohm = 1,06 Siemens-Einheiten ist und ein Strom von 1 Ampere 
Stärke beim Durchfliessen einer Lösung von salpetersauerm 
Silber 4,025 g Silber in der Stunde niederschlägt. Lord Rayleigh 
hat früher als Mittel einen Werth angegeben, der bei Um- 
rechnung in legale Ohm 1,438 Volt liefert. 


Ch. Heisler’s Kurzsohlussvorrichtung an elektrischen 
Glühlampen. 


Der United Gas Improvement Company in Philadelphia ist 
in Folge Abtretung von Charles Heisler in St. Louis eine An- 
ordnung an elektrischen Glühlampen für Oesterreich-Ungarn 
vom 10. November 1891 patentirt worden, welche die Kurz- 
schliessung der Lampe in dem Falle bezweckt, dass dieselbe 
unwirksam oder schadhaft wird. Ein Zweig des die Lampe 
speisenden Stromes geht durch einen Elektromagnet von ent- 
sprechend hohem Widerstande Wenn nun die Lampe un- 
wirksam wird, so geht der ganze Strom durch den Elektro- 
magnet, letzterer zieht daher jetzt seinen Anker an und dabei 
schnappt ein metallener Arm, welcher bisher mit seinem freien 
Ende auf einer Nase des Ankers geruht hat, ab und wird 
durch eine um seine Achse gewickelte Spiralfeder nach unten 
gedrückt, tritt zwischen zwei federnde Arme und schliesst die 
Leitung kurz, so dass eine Störung anderer in dieselbe Leitung 
eingeschalteter Lampen nicht eintreten kann. Sollte aber etwa 
der Elektromagnet nicht pünktlich wirken, eo kommt eine 
längs der Elektromagnetrolle liegende Stange aus einer leicht 
schmelzbaren Legirung in Folge der Erhitzung der Elektro- 
magnetrolle, deren äussere Windungen aus Neusilberdraht her- 
gestellt sind, zum Schmelzen und gestattet, dass ein bisher von 
ihr zurückgehaltenes Glied durch eine Feder an einen Stift heran- 
gezogen und auf diese Weise ein Kurzschluss hergestellt wird. 
In dem Falle endlich, wo eine vollständige Unterbrechung des 
Magnetstromkreises eintritt (wo also die Spulen nicht erhitzt 
werden), springt ein Funken zwischen der Spitze eines Metall- 
stückes und der eben erwähnten, leicht schmelzbaren Stange 
über und dieser Funke schmilzt die Stange und stellt den 
Kurzschluss her. 


Natürlich muss in allen Apparaten dieser Art neben den 
Vorrichtungen zur selbsthätigen Herbeiführung von Kurzschluss 
eine Einrichtung angebracht werden, wodurch die Lampe aus 
dem Hauptstromkreise ausgeschaltet werden kann. Dazu ist 
ein Hebel angebracht, welcher beim Emporschieben einen Ansatz 
unter einer Feder hinweg bewegt und der Feder gestattet, sich 
auf eine Schraube aufzulegen und einen Kurzschluss zur Lampe 
und zum Elektromagnet herzustellen. 


Siemens und Halske’s und C. Davidson’s Stromleiter 
mit Luftisolirung. 


Um die lsolirung in Kabeln zum Zweck der Verminderung 
der Capaecität zum grossen Theil durch Luft zu bewirken, ver- 
fahren Siemens und Halske in Berlin nach ihrem englischen 
Patente Nr. 798 vom 14. Januar 1892 so: Der aus einem oder 
mehreren Drähten bestehende, nackte, oder isolirte Leiter wird 
mit einer entsprechend dicken Schnur in weiten Windungen 
bewickelt. Darüber wird dann das Isolirmittel in Streifen auf- 
gelegt und spiralförmig umgewickelt, und über dieses kommt 
eine Schutzdecke oder die Rückleitung. Die Schnur wird so 
dick genommen, dass das Isolirmittel den Leiter nicht berührt. 
selbst wenn dieser am stärksten durchgebogen wird. Die Luft 
zwischen den Windungen bildet daher hauptsächlich den Isolator. 
Sınd mehrere Leiter vorhanden, so werden mehrere Schnuren 
darum und zwischen ihnen durch gewickelt. 

In etwas hiervon abweichender Weise beschafft C. Davidson 
in New York nach seinen englischen Patente Nr. 5715 vom 
2. April 1891 die Lufträume. Derselbe bevorzugt als Isolir- 
mittel Papier, weil die damit isolirten Leiter geringere statische 
Capacität besitzen als mit vielen anderen Isolirmitteln isolirte. 
Er legt Fäden oder Schnuren aus dem Isolirmittel in Abständen 
von einander parallel zu dem Leiter und in Berührung mit 
ihm, so dass parallel zu dem Leiter und neben ihm Lufträume 
gebildet werden, und bringt über die Fäden ein Isolirmittel, 
das die Schnuren in ihrer Lage erhält. Darüber werden am 
liebsten feste Papierbänder spiralförmig herumgewickelt, bis 
die gewünschte Dicke erreicht ist. Bei einem anderen Ver- 
fahren wird der Länge nach ein Papierstreifen um den Leiter 
gefaltet, welcher eine Anzahl auf seiner Oberfläche befestigter 
oder in diese eingelassener paralleler Fäden oder Schnuren von 
einer dem Leiter angepassten Dicke enthält. Die Leiter können 
flache Kupferbänder sein, zwischen welche parallele Streifen 
des Isolirmittels so gelegt werden, dass zu den Bändern paral- 
lele Lufträume bleiben. 
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Cellulose. S. Papier 150. Spiritus 161. 

Centrifuge. Elektrische — * 100. 

Ceresin. Untersuchung des Bienenwachses auf — 166. 
Chemie. Repetitorium der — von Arnold 120. 

— Jahrbuch der — von Meyer 120. 


* 71. Laborato- 


Choroskop. S. Photographie 278. 

Chrom. Ermittelung von — in Stahlsorten * 140. 
Chromaccumulator. — zur Waggonbeleuchtung 294. 
Chronophotograph. — 280. 

Cocospalme. — 18. 

Colorimeter. Neues — 168. 


— — von Nugues 285. 

Contacte. S. Eisenbahneinrichtungen * 59. 
Controluhr. S. Eisenbahn 270. 
Corlissmaschine. S. Dampfmaschine. 

Courir. S. Photographie 279. 

Cyclometer. — von Manlove, Alliott und Co. 23. 
Cylinder. S. Dampfmaschine * 8. 


D. 


Dampfdruck. Neuere —minderventile * 372. 
Dampfdynamo. S. Elektromotor. [röhren * 182. 
Dampfkessel. Lechler’s Vorrichtung zum Reinigen der —- 


— Neuerungen an Kesselausrüstungen, Mittel zur Erkennung 

des Wasserstandes * 217. 
Wasserstand mit selbsthätigem Verschluss von Marchant 
#217. Desgl. von Bonne * 217. Desgl. von Baudoin * 218. 
Hopkinson’s Wasserstand mit Nebenrohr * 218. Thomsen’s 
Ventilanordnung für Wasserstandsköpfe #218. Serlink’s 
Schutzmantel für das Wasserstandsrohr * 219. Schutzspirale 
von Bögel 219. Absperrung von Polte 219. Desgl. von 
Weber und Westphal *219. Ventilverschluss von Schu- 
macher und Usbek 219. Schutzrohr von Strube 219. Klein’s 
Wasserstand * 219. Murrin’s Speiserufer mit federnder 
Platte 220. Kildoyle’s bezieh. Toovey’s elektrischer Was- 
serstand *220. Wasserstand mit Abschmelzptropfen * 220. 

— Ueber Wasserröhrenkessel * 248. 

Vortheile, Ursachen und Lebhaftigkeit des Umlaufes nach 
Krauss * 248. 

— Neuere Druckminderventile # 272. 

Dampfmaschine. Ueber stationäre —n in Amerika *1.*54.* 78. 
I. Maschinentheile 1. Grundplatte *2. Hauptlager #3. 
Kurbel und Kurbelzapfen *4. Wellen*5. Pleuelstangen 
25. Kreuzkopf*6. Kolben und Kolbenstangen *7. Cy- 
linder* 8. Riemenscheiben und Schwungräder *8. I. Schie- 
bermaschinen mit Dampfdrosselung 54. KRegulatortypen 
amerikanischer Maschinen #55. II. Schnellaufende Ma- 
schinen mit selbsthätiger Expansion und zwangläufiger 
Steuerung *55. Hoadly’s Locomobilmaschine 55. Schnell- 
läufer von Armington und Sims #56. Dampiverbrauch 
der Schnelläufer 57. Regulator für eine schnellgehende 
Maschine 57. Liegende Maschine mit Kolbenschieber * 58. 
Maschine der Straight Line Eng. Company *58. III. Ma- 
schinen mit selbsthätiger Expansion und auslösender 
Steuerung * 78. Steuerungen zu Corlissmaschinen ° 79. 
Luftbuffer, Regulator und Cylinder der Corlissmaschine 
* 80. Tabelle über normale Corlissmaschinen 81. 1V. Ver- 
bundmaschinen nach Corliss * 82. Receiver *83. Schnell- 
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laufende Verbundmaschinen * 83. Einfach wirkende Ver- 
bundmaschine * 84. 


| Degras. Beiträge zur Kenntniss des — von Ruhsam 233. 
Detectivcamera. S. Photographie 279. 
Dextrin. S. Stärke. 
Dextrose. Verbindung der — mit Eisenoxyd 214. [* 231. 
Dosenumschalter. Mix und Genest’s — für Telephonanlagen 
Drehbank. Neuere Drelibänke * 158. 


Listers Leitspindel— *158. Leitspindel— der Britannia 
Company *158. Niles’ Reitstock *158. Asquith’s — mit 
stellbarem Q@uerbett #159. Meridens — für Formarbeit 
*159. Spencers Radreifen— *159. Doppelte Radreifen— 
von Shepherd, Hill und Co.*159. Codling’s selbsthätige 
— * 160. Roger’ s Hebelwerk an Drehbänken * 160. 
Drehung. — der Geschosse * 108.* 121. 
Drosselung. — des Dampfes s. Dampfmaschine 54. 
Druckmaschine. — für Linoleum * 130. 
Druckverfahren. S. Photographie, 
Duleit. S. Spiritus 260. 
Dynamo. S. Elektromotor. 


Linoleum. 


Ẹ, 

Eimercentrifuge. — 286. 

Eisen. Galvanisirverfahren für — 72. 

— 8. Mitisguss 119. 

— —constructionen mit Aluminiumplattirung 216. 

— Elektrolytische Fällung des —s 288. 

Eisenabscheidung. S. Papier 145. 

Eisenbahn. Elektrische —einrichtungen auf der Frankfurter 
Ausstellung von Kohlfürst * 9.*59.*241.*265.*289. 
Maring’s Signalrückmelder*9. Sivnalnachahmer von Fricke 
*10. Meyl's Nachahmer 11. Signalcontrolapparat der —- 
direction Köln linksrheinisch 11. XII. Zuggeschwindigkeits- 
controle. Streckencontacte für stabile Controlanlagen * 59. 
Radtaster von Wiesenthal 59. Fühlhebeltaster von dem- 
selben *60. Radtaster von Galke *61. Streckencontact 
von Tormin *62. Radtaster und Schienendurchbiege- 
contacte von Siemens und Halske *62. Hipp’s Control- 
einrichtung 63. Desgl. von Peyer, Favarger und Co.* 63. 
Registrirapparat von Siemens und Halske 64. XIII. Zeit- 
controle. Chronometerwerk der —direction Berlin, von 
/wez angegeben, von Siemens und Halske ausgeführt * 1. 
Matthies’ Zeitsignal * 242. Hipp’s elektrische Uhr. Desgl. 
von Th. Wagner, Grau 244. XIV. Wasserstandscontrole. 
Tormin’s Wasserstandscontrole * 245. Desgl. von Sesemann 

#246. Desel. von Siemens und Halske * 247. Meyl’s elek- 
trischer F ernzeiger * 265. Oesterreich’s Fernzeiger der — - 
direction Frankfurt a. M. 266. Meyl’s Schwimmervorrich- 
tung mit Fernzeiger * 266. XV. Aussergewöhnliche Signal- 
und Controleinrichtungen. v. Mann’s Gefällsanzeiger 268. 
Gleise-Messwagen von Camozzi und Schlösser * 268. Wag- 
ner's Controluhr *270. XVI. Beleuchtungseinrichtungen. 
Pläne von Balınhofsanlagen. Blitzschlag des Balınhofes 
Gleiwitz 289. Beleuchtungswagen von Garrett, Smith und 
Cv.*292, von der Esslinger Maschinenfabrik * 289, von 
Schuckert und Co.*291. Fein’s Beleuchtungswagen * 292. 


Desgl. der Daimler - Motoren-Gesellschaft * 293. Waggon- 
beleuchtung mit Chromaccumulatoren 294. 295. Beleuch- 
tung der Maschinenfabrik Oerlikon 294. 295. Pollak’s 


Sicherheitslampe 296. XVII. Einrichtungen mit Stark- 
strombetrieb. Grubenlocomotive von Siemens und Halske 
296. Grubenbahn von Thomson-Houston 297. Bahnanlage 
Frankfurt-Offenbach und Hinterbrühl-Mödling 297. Das 
Trolley wire system von Schuckert und Co. 297. Strom- 
zuführung von Siemens und Halske 297. Deren Modell 
der Budapester Stadtbahn 297. — nach Zipernowsky’s 
Modell der Gesellschaft Helios 297. Schlitzlose Zuleitung 
von Pollak 297. Strassenbahnwagen mit Accumulatoren- 
betrieb 297. Desgl. von Hostmann. Schiebebühnenmodell 
von der Frankfurter —direction 297. Schenk’s Waggon- 
wagen ohne Gleisunterbrechung 298. Elektrische Weichen- 
stellung von Siemens und Halske * 298. 

— Elektrische Locomotiven für —en 66. S. Wage 216. Mi- 
neralöl. Geschwindigkeitsaufzeichner 263. 

Eisenbahnbeleuchtung. S. Elektromotoren * 87. 

Eisenoxyd. Verbindung von Dextrose mit — 214. 


Eisen- und Stahlgiesserei. Handbuch von Ledebur 264. 
Elektricität. Bohrmaschine im Bette des Mississippi 19. 


S. Blitzableiter 29. Elektrische Locomotiven für Eisen- 
bahnen 66. Frager’s —smesser # 96. Entwurf einer Unter- 
grundbahn für Berlin 111. Elektrische Nebenuhr mit 
Schlagwerk 144. Wurts’ Entdeckung nicht- Lichtbogen- 
bildender Metalle 144. Nutzbarmachung der Hefewausch- 
wasser mittels — 163. Elektrische Stossbohrmaschine von 
van Depoele 168. Kraftleitung Tivoli-Rom 191. Turbayne’s 
Bogenlampe 192. S. Dosenumechalter * 231. Granville’s 
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elektrisches Log * 258. Williams’ elektrische Packetbeför- 
derung *259. Vernichtung der Mikroorganismen durch — 
261. Lacaze und Farjou’s elektromechanischer Regulator 
263. M’Laren’s elektromaenetischer Gas- Controlapparat 264. 
Elektrischer Wasserstandszeiger s. Eisenbahn * 265. Hazel- 
tines Verbesserung an elektrischen Bogenlampen * 274. 
Gay und Hammond’s Borenlampe für Wechselstrom * 275. 
Elektrische Klingel für Minen *275. 'Tragbares Horizontal- 
galvanometer * 277. Bardon’s Bogenlampe 287. Bolton’s 
elektrische Krahne 288. Elıktrolytische Fällnng des Eisens 
288. Siemens und Halske’s und Davidson’s Stromleiter 
mit Luftisolirung 302. Kahle’s Untersuchungen über die 
elektromotorische Kraft des Ulark’schen Normalelementes 
302. Tweedy’s verbesserte Elektroden für bogenlampen 
302. Heisler's Kurzschlussvorrichtung an elektrischen 
Glühlampen 302. 

Elektromotor. Neuerungen an —en (Dynamomaschinen) und 
Zubehör * 84.* 97. 
Goolden’s — für Kohlengruben *84. Atkinson’s Umschalter 
#86. Goolden’s Dampfdynamo *86. Willans Dampt- 
dynamomaschine und Versuche mit derselben 86. --en 
der Allgemeinen Elektricitäts-Gesellschaft in Berlin 87. 
Prentice’s Dynamomaschine * 87. Dessen magnetischer 
Ausschalter * 87. Pyles Dynamo für Locomotivbogen- 
lampen 87. Holme’s Dynamomaschinen zur Beleuchtung 
von Eisenbahnzügen *88. Dynamomaschine von Joel # 89. 
Kingdon-Wechselstromdynamo, gebaut von Woodhouse und 
Rawson * 97. Nebel’s Aukerwickelung 98. Neuerung an 
Dynamomaschinen von Vaugham Sherrin #98. Edison's 
langsam laufender Motor * 99. Crompton’s elektrische 
Fördermaschine #99. Crompton'’s elektrische Pumpinaschine 
100. Elektromagnetische Centrifuge von Schorch und Heine 
*100. Sothard’s Chicego-Ventilator * 101. Ventilator von 
der Westinghonse Electric Co.” 101. Langsam laufende 
Dynamo für Strassenbahnen 101. Watel’s — für Black- 
man-Ventilatoren 101. Dampfdynamomaschinen von Kum- 
mer und Co.* 101. Crocker's Vortrag über Einrichtungen 
an —en *103. Stanley's Beseitigung der Selbstinduction 
104. Puffers Versuche über Verluste im magnetischen 
Felde 104. Motor der Simplex Motor Co. 104. Universal- 
dynamo von Winkler 104. Kleine —en von Ritchie nach 
Luce’s Entwurf 104. 

Ellipse. Annüherungstormel für den Umfang der — 191. 

Energie. Die — und ihre Umwandelungen von Hagemann 168. 

Entfernungsmesser. Fiske’s — 123. 

Erdöl. Nachweis von — in Terpentinöl 166. 

Expansion. S. Dampfmaschine * 78. 


F, 


Photographie in natürlicher — 300. 

Färben. S. Waschen. 

Farbstoff. —e von Noclting 120. 

Feldgeschütze. S. Kriegswaffen. 

Fernzeiger. S. Eisenbahn * 265. 

Festigkeit. S. Prüfungsmaschinen * 169. 

Fett. Neuerungen in der Industrie der —e, Oele, Mineralole 
u. s. w. 19. 164. 
Prüfung und Werthbestimmung des Nelkenöles 19. Birkeno] 
20. Neues Farbstoffreagens auf ätherische Oele 20. Prüfung 
auf Olivenöl 20. Gewichtsveränderung der Oele an freier 
Luft 20. Verseifung in Autoclaven 164. Prüfung von 
Bienenwachs auf Reinheit 165. Ermittelung von Ceresin 
oder Paraffin im Wachs 166. Nachweis von Erdöl im 
Terpentinöl 166. Vacuum bei der Destillation von Schmier- 
ölen von Bergroth 166. Mineralkautschuk 166. Balata 167. 

Feuerung. S. Rauchmesser 48. 

Filter. Piefke’s —, Warren’s — s. Papier 145.* 146. 

Filtriren. Apparat zum Sedimentiren und Ab— von Nieder- 
schlägen * 14. 

Flächenholometer. Herstellung eines höchst empfindlichen 
—s in der Physikalisch-technischen Reichsanstalt 287. 

Fluoride. Maximale Wirkung der — 164. 

Fluorverbindung. Lösliche —en im Ackerboden 164. 

Flussäure. Aufbewahrung der — 24. 

— Transportgetass für — 263. 

Flusspath. — -Prismen s. Photographie 279. 

Fördermaschine. Crompton’s elektrische — * 99. 

Förderung. Mitnelimer für maschinelle — * 252. 

Formkante. Fräsemaschine für —n * 35. 

Früäsemaschine. —n * 34.7? 123.7 183.* 254. 
— von Pedrick-Ayer #34. Garvin’s — * 35. — für Form- 
kanten # 35. Chandean’s Fräse für Oelnnthen der Lager- 
schalen #36. Brihés Schalenbordfräse #37. Brown und 
Sharpe’s Früäsewerk #37. Brihe’s Fräsewerkzeug für Loco- 
molivenschieber #37. Gares Fräsewerk * 37. Früsewerk 
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von Scholtz #37. Fräsewerk von Bariquand *38. Desel. 
von Perkuhn *# 38. Universalfräse von Frister und Ross- 
mann # 123. Putnam’s — * 126. — von Pedrick-Ayer * 177. 
Sundale-— von Selig und Sonnenthal #127. Listers — 
#128. Vorrichtung zum Balligfräsen von Riemenscheiben 
von Pentz *128. Gruson’s Schaltwerk an Bandsägefräsen. 
Frister und Rossmann's Schranbenbohrer— *183. Arbeits- 
gese hwindigkeit fein gezähnter Fräser nach Lister’s Vortrag 
2254. Park's Arbeitsergebnisse mit Fräsern 255. Höchste 
Fräsergeschwindiekeiten nach Engineering 257. 


Führung. — der Geschosse 107. 
Füllapparat. — für Lampen 24. 
Furfurol. Entfernung des —s aus Alkoholen 163. 


G. 


Gährungstechnische Untersuchungsmethoden. 
die Spiritus- und Hefeindustrie von Bauer 192. 

Galaktonsüure. S. Spiritus 260. 

Galvanisirverfahren. Neues — 72. 

Walvanometer. Tragbares Horizontal— der Firma Reiniger, 
Gebbert und Schall a LTT. 

Garn. S. Waschen. 

Garnhalter. Maschinen zum Aufwickeln von Fäden auf — #221. 


— für 


Gas. Elektromagnetischer —controlapparat 264. 

— Untersuchung v #283. 

Gasanalyse. Lehrbuch der technischen — von Winkler 11. 
Gasmaschine. Neue —n #12. 


Selbsthätige Zündvorrichtung von Spiel #12. Zündvorrich- 
tung von Wilberg * 12. Glühzünder von Clerk #12. Glüh- 
rohrzündung von Blessing *13. Porzellanzündröhre von 
Brunler *13. Zündtlammenregler von Lux *13. 
Gefällanzeiger. S. Eisenbahn 268. 
Gerste. Einiluss der Temperatur auf keimende — 164. 
Gerstengummi. S. Spiritus 161. 
Geschoss. S. Krierswaffen. 
Geschütz. —e aus Nickelstalil 119. [* 258. 
Geschwindigkeit. —s- und Spannungsanzeiger von Mills 
— Richard’s —aufzeichner für Eisenbahnzüge 263. 


Gespinnstfaser. S. Waschen. 
Gewehr. S. Kriegswaffen. 
Glas. Verlöthen von — mit Metall 24. [—n 4 
Glasröhre. Legirung zum hermetischen Verschliessen von 
(Wlassorte. Jenenser — s. Photographie 278. 
Glühlampe. Giminsham's Leiter für —n 48. 
Glühzünder. S. Gasmaschine. 
(oldküferlack. — für Lederwaaren 48. 
Granit. —linoleum s. Linoleum * 133. * 157. 
Grubenlocomotire. S. Eisenbahn 296. 
Grundplatte. S. Dampfmaschine #2. 
Gummi. S. Kirsch— 288. 
Guss. S. Mitisguss 119. 
Gussmasse. S. Vergolder— 168. 
H. 
Haar. Schwarzfärben und Appretiren der —e 48. 
Hadern. S. Papier #145. 
Hebewerkzeug. Boltun’s elektrische Kralıne 288. 
Hefe. Studium über — 163. [163. 
Hefewaschwasser. Nutzbarmachung von — durch Elektricität 
Hobelwerk. — an Drelibänken * 100. 
Holz. S. Papier * 145. 
Holzschliff. S. Papier 146. 
Hüttenwesen. S. Steinbrecher * 253. 


Hydraulischer Kalk und Cement. — — von Zwick 302. 


1. 


Indigo. Der — von v. Georgievies 96. 
Isomaltose. S. Spiritus 260. 
Jod. Bindung des — dureh Stärke 260. 


Jodstärke. Constitution der — 163. 


K. 


Kahmpilz. S. Spiritus 261. 

Kartoffel. S. Spiritus 22. 

Kartoffelreibe. — * 184. 

Kautschuk. S. Botanische Berichte. 

Kinetograph. — 280. 

Kirschgummi. Verwendung des —s als Klebmittel 288. 


Kitt. — und Klebmittel von Lehner 302. 
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Klebmittel. Kirschgummi als — 288. 
Klingel. Elektrische — für Minen * 275. 
Kocher. S. Papier. 

Kodak. S. Photographie 279. 


Kohle. Zur Wertlbestimmung der — 47. 183. 
Mittheilung von Scheurer- Kestner nebst Entgegnung von 


Kohlehydrat. S. Spiritus 161. [Bunte. 
Kohlensäureflasche. — 239. 

Kohlenstab. Herstellung von Kohlenstäben der Soc. Lacombe 
Koksofen. S. Verkoken. 139. 
Kolben. — und —stange s. Dampfmaschine #7. 
Kraftbestimmung. Bremsversuche an Turbinen 197. 
Kraftleitung. Elektrische — von Tivoli nach Rom 191. 


Kraftversorgung. — der Chicagoer Weltausstellung 191. 

Krahn. Bolton’s elektrische —e 288. 

Kriegswaffe. Bemerkungen über die heutigen —n *25.* 49. 
#73. * 104. * 121. 
I. Gewelire: Das russische 3-Linien-Gewehr M.91 25. Franzö- 
sische Kavallerie-Karabiner und Infanteriegewelr 25. Das 
englische Lee Metford-Speed-Gewehr M.89 26. Das öster- 
reichische Lee-Mannlicher-Gewehr M. 88 26. Das belgische 
Geschoss 26. Das neue Schweizer Gewehr 26. Das dänische 
Gewehr *27. Formen des Bohrungsquerschnittes 27. Ver- 
suche in Schweden 27. Spanische, türkische, rumänische 
und serbische Gewehre 28. 11. Feldgeschütze: Umgestal- 
tung der Feldartillerie 28. III. Schiffs-, Küsten-, Festungs- 
und Belagerungsgeschütze: Einrichtung für den Rück- und 
Vorlauf des Rohres in seiner Laffete bei den schweren 
Schnellfeuergeschützen * 49. Geschütze von Hotchkiss, 
Whitworth, Armstrong, Mitchel und Co., Maxim #50, von 
Canet *51. Canet’s Bremse *53. Metallhülsen für Ge- 
schützladungen 73. Einrichtung und Handhabung der Ge- 
schützverschlüsse * 73. Verschlüsse von Maxim, Armstrong, 
Canet, Krupp, Gruson, Hotchkiss und Skoda #74. Wich- 
tigkeit der Schnellfeuerkanonen 75. Die belgischen Maas- 
befestigungen *76. Panzerthürme *76 und Scheinwerfer # 77. 
Bedenken gegen die Scheinwerfer 78. Vergleichende Ta- 
belle über Leistungen verschiedener Geschütze von Arm- 
strong, Krupp, Canet 105. Haltbarkeit der Kanonenrolhre 
106. Führung der Geschosse 107. Drehung der Geschosse 
*108. Ueber Geschossdrehung und Drehung im Allge- 
meinen *121. Vorrichtung zum Richten #122. Fiske’s 
Apparat zum Messen der Entfernung und zur Einstellung 


Kühlschlange. Winkel— von Koser 238. 1123. 
Kupfer. Ermittelung von — in Stalılsorten * 140. 
Kupferlösung. — gegen Kartoffelkrankheit 22. 

Kurbel. S. Dampfmaschine * 4. 


Kurzschluss. Heisler's — an Glühlampen 302. 


L. 


Laboratorium. Apparat zum Sedimentiren und Filtriren * 14. 
— Barthel’s Brenner * 71. 

— Neuer —sbrenner * 120. 

— S. Colorimeter 168. 1192. 
— Conferences faites au laboratoire de M. Friedel von Carré 
— Mittheilung ans dem mechan.-techn. — von Bauschinger 288. 
Lack. S. Goldkäfer— 48. 

Lager. S. Turbine. Dampfmaschine * 3. 

Lagerschale. Einfräsen der Oelnuthen für —n # 36. 
Laktosec. — vergährende Hefe 102. 

Lampe. -—.nfüllapparat 24. 

— Barthel’s Benzin- und Spiritusbrenner * 71. 


Lederwaaren. Goldkäferlack für — 48. 

Legirung. — zum Verschluss von Gasrohren 24. 
Leguminosensamen. S. Spiritus 161. 

Leiter. Gimingham’s — für Glühlampen 48. [144. 
Lichtbogen. Wurts’ Entdeckung nicht-—-bildender Metalle 
Lichtmessung. S. Flächenbolometer 287. 


Lieferungsbedingung. Ueber die —en für Mineralöle bei 
den königl. preussischen Staatseisenbahnen 67. 114. 

Linde. — als Oelbaum 18. 

Linoleum. Ueber die Herstellung von — * 130. * 151. 
Herstellung von — -Mosaik 154. Verfahren nach Godfey, 
Leake und Lucas *154. Desel. von Walton *152. Muster- 
bildung von Kuny * 156. Herstellung von Granit— 157. 

Liter. Beseitigung der Mohr’schen — 39. 

Lochcamera. S. Photographie 278. 

Locomotive. Elektrische — für Eisenbahnen 66. 

Locomotivschieber. Fräse für — * 37. 

Log. Granville’s elektrisches — * 258. 

Lohgerberei. S. Degras 233. 

Lösehvorrichtung. S. Verkoken * 33. 

Löthen. — von Aluminium 19. 

Löthlampe. Barthels — * 72. 

Löthrohranalyse. — von Hirschwald 264. 
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Luftcompressionsmaschine. — von Dujardin * 271. 


Luftisolirung. Siemens und Halske's und Davidson’s Strom- 
leiter mit — 302. 
Luftschiffahrt. Fesselballonstationen von Hoernes 24. 


M. 


Maasbefestigung. — *%6. 

Maische. S. Spiritus. 

Maismalz. -— 22. 

Mangan. Bestimmung von — in Eisen und Stahl 286. 
Manganbrouze. Ueber — 113. 

Mannit. S. Spiritus 260. 

Maschinenelement. S.Schraubensicherung. Dampfmaschine ?1. 


Lager. Turbine * 175. [hausen 96. 
— Berechnung und Construction der —e von Rebber und Pohl- 
Maschinentechnik. (rundregel der — von Moritz 264. 
Meiler. — verkohlung * 33. 
Melassebestimmung. — 286. [288. 
Messing. Actzlösung für — zur Herstellung von Schablonen 
Messinstrument. S. Flächenbolometer 287. 
Messtisch. S. Pliotogrammetrie * 280. 


Messwagen. — für Eisenbahneleise s. Eisenbahn * 268. 

Metall. Wurts Entdeckung nicht-Lichtbogen-bildender —e 144. 

— Verlöthen von Glas mit — 24. 

Metallbearbeitung. S. Fräsemaschine. Galvanisirverfahren 72. 
Polirtrommel 167. Bohrsclloss * 274. 

Metallgewinnung. — auf der elektrischen Ausstellung zu 
Frankfurt von Wedding 24. 

Metallhülsen. S. Kriegswalfen 73. 

Mikrophotographie. — 299. 

Mikroskopie. S. Botanische Berichte. 

Mineralkautschuk. — 166. 

Mineralöl. S. Industrie der Fette. 

Mineralschmieröl. Ueber die Lieferurgsbedingungen für —e 
bei den königl. preussischen Staatseisenbalhnen * 67. 114. 

Mitisguss. Ueber — 119. 

Mitnehmer. —einrichtung für maschinelle Streckenförderung 

Molken. — zur Gewinnung von Alkohol 163. |" 252. 

Momentaufnahme. S. Photographie 280. 

Momentverschluss. S. Photographie 279. 
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Maschinen zum Hinterdrehen der Schneid- 
werkzeuge, Fräser und Gewindeschneidbohrer. 
Von Prof. Pregėél in Chemnitz. 


Mit Abbildungen. 


Die Vortheile, welche ein Fräsewerkzeug mit gleich- 
bleibendem radialen Formquerschnitt gegenüber den fein- 
gezähnten Fräsescheiben gewährt, sind anerkannt so gross 
und vielfach, dass eine besondere Anführung derselben 
überflüssig erscheinen könnte. Nichtsdestoweniger wird 
eine knappe Erwähnung derselben um so mehr angezeigt 
erscheinen, als das Wesen der hinterdrehten Fräsewerk- 
zeuge noch lange nicht die allgemeine Beachtung gefunden 
hat, welche es verdient. 

Namentlich ist die Ansicht verbreitet, dass die hinter- 
drehten Fräsescheiben nur dort am Platze seien, wo aus- 
schliesslich ein stets gleichbleibendes Schnittprofil bezieh. 
ein gleichbleibender Formquerschnitt der normalen Schnitt- 
ebene Hauptbedingung sei. 

Dass aber das Anwendungsgebiet der hinterdrehten 
Fräsewerkzeuge besonders seit der durch J. E. Reinecker 
eingeführten Methode des Schräghinterdrehens der Fräser 
(D. R.P. Nr. 52042 vom 22, August 1889) eine unge- 
meine Erweiterung erfahren muss, scheint sicher zu sein; 
alsdann steht aber auch der allgemeinen Einführung der 
binterdrehten Fräsewerkzeuge nichts mehr im Wege. 

Solange ein feingezähnter Fräser einen einfach ge- 
stalteten Formquerschnitt besitzt, oder eine einfache seit- 
lich unbegrenzte Schnittebene erzeugt, wird derselbe bei 
kurzem Eingriffsbogen zweifellos sehr gute Dienste leisten. 

Da nun die Schneiden der Fräsezähne durch Nach- 
schleifen an der Rückenseite zugeschärft werden, so ver- 
liert die Fräse bei abnehmendem Durchmesser leicht ihre 
genaue Querschnittsform, Deshalb mussten feingezähnte 
Formfräsen auf Schleifmaschinen zugeschärft werden, deren 
Schleifvorgang sich auf die Schablonenführung gründete, 
was unter Umständen sehr verwickelt war. 

Trotz alledem war bei feingezähnten Formfräsen ein 
Nachdrehen und Nachschneiden der ausgeglühten Frise- 
scheibe und wiederholtes Härten nicht zu vermeiden, was 
nicht nur kostspielig und zeitraubend ist, sondern auch 
das Fräsermaterial entwerthet. 

Wenn nun beim Einzelfräser einzig und allein der 
Formquerschnitt richtig gestellt zu werden brauchte, muss 
beim zusammengesetzten Feinzahnfräser jede einzelne Fräse- 
scheibe nicht nur nach der Querschnittsform, sondern auch 
nach dem Durchmesser ins Verhältniss zu den anderen 
Scheiben gebracht werden, was ausserordentlich schwie- 
rig ist. 

Verunglückt nun bei dieser Nacharbeit eine einzige 


Scheibe, so muss der ganze Satz nachgearbeitet werden. 
Dinglers polyt. Journal Bd. 256, Heft 1. 1892:1V. 
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Um dieser Gefahr aus dem Wege zu gehen, werden die 
Satzformfräsen möglichst geschont und nur zum Nachfräsen 
angenähert vorgearbeiteter Werkstücke verwendet. 

Ein schwacher Schnitt ist übrigens bei jeder Fein- 
zahnfräse bedingt, was natürlich Verdoppelung der Arbeits- 
vorgänge oder verlängerte Arbeitsdauer und geringe Span- 
leistung mitbedingt. Im Gegensatz hierzu ist der hinterdrehte 
Fräser zu starken Schnitten befähigt, weil seine Zähne 
grob und widerstandsfähig gegen den Schnittdruck sind, 
und sobald er richtig zugeschliffen wird, wirkt derselbe 
auch gleichmässig und mit stets gleichbleibendem Schnitt- 
querschnitt. Selbst bei sehr vielgestaltigem Formquer- 
schnitt kann der Gesammtfräser aus einem Stück gefertigt 
sein. Nur ist zu beachten, dass die hinterdrehten Fräse- 
zähne nicht an der Rückenschneide, sondern nur an der 
vorderen Brust in gleicher Schichtstärke und diese in stets 
gleicher, möglichst nach der Fräserachse gerichteter Lage 
zugeschliffen werden, damit nicht nur die Schnittkanten 
in gleichen Kreisen bleiben, sondern auch damit gleiche 
Schnittwinkel für alle Zähne erhalten werden. 

Würden diese Schleifbedingungen streng erfüllt, so 
könnte die krumme Linie, nach welcher die Rückenkanten 
der einzelnen Fräsezäline verlaufen, beliebig gewählt sein. 
Dem ist aber nicht so. Obwohl bei radial gerichteter 
Zahnbrust der eigentliche Schneidwinkel stets ein Rechter 
ist, so ist doch ein gleichbleibender Anstellwinkel un- 
bedingt erforderlich, damit kein Anstreifen der Rücken- 
fläche und keine Ungleichmässigkeit in den Zahnkreisen 
eintrete.e. Dieser Anstellwinkel, welchen die Curven- 
tangirende mit der Normalen zum Schnittkreise, also mit 
dem Radius an der Schnittkante einschliesst, soll für alle 
Stellen der Rückenlinie gleich bleiben, weil nach erfolgter 
Abnutzung durch Nachschleifen auch jede Stelle zur Schnitt- 
kante wird. 

Die Grösse dieses Winkels ist in erster Linie von der 
Grösse des geraden Vorschubes und von dem Durchmesser 
der Fräse bedingt. Je grösser der Vorschub, je kleiner 
die Zühnezahl und je kleiner der Durchmesser der Fräse, 
desto grösser soll dieser Anstellwinkel sein. Auch soll 
die Rückenkante der hinterdrehten Fräsezühne eine stetige 
krumme Linie aus dem Grunde sein, damit die beim 
wiederholten Nachschleifen unvermeidlichen Unregelmässig- 
keiten am Durchmesser bezieh. an der Entfernung der 
Schnittkante von der Fräserachse nicht zu fühlbar werden. 

Unter allen krummen Linien entspricht dieser Be- 
dingung eines gleichbleibenden Kreuzungswinkels der Curven- 
tangirenden mit dem Radius die logaritlimische Spirale am 
besten, welche für den Kreuzungswinkel y = 90° zum 
Kreise wird. Es liegt daher nahe, dass man vortheilhafter 
Weise die Rückencurve der hinterdrehten Fräsezähne nach 
einer logarithmischen Spirale formt, obwohl jede andere, 
derselben angenäherte Curve auch angängig ist, sofern 

1 


2 Maschinen zum Hinterdrehen der Schneidwerkzeuge, Fräser und Gewindeschneidbohrer. 


man dieser Annäherung die logarithmische Spiralcurve zu 
Grunde legt. 

Wird eine richtig gestaltete, also richtig hinterdrehte 
Fräse (Fig. 1), bei welcher alle Formquerschnitte stetig 
nach der Fräserachse gerichtet sind, an der Zahnbrust un- 
gleichmässig, also schlecht geschliffen, so dass die Flächen 


Fig. 1. 
Hinterdrehter Fräser. 


derselben bei einzelnen Zähnen hinter die Fräserachse 
fallen, so beeinträchtigt dies keineswegs die Genauigkeit 
des Schnittquerschnittes, sobald die äussersten Schnitt- 
kanten sämmtlicher Zähne in einem Kreise liegen, wohl 
aber die Art der Schnittwirkung. 

Es werden in Folge der Verschiedenheit der Schneid- 
winkel der einzelnen Zähne verschiedene Pressungen an 
den Schnittstellen entstehen, ausserdem bei einem rasch 
zunehmenden Formquerschnitt auch noch dadurch be- 
deutende Unregelmässigkeiten im Eingriff an den Flanken 
des Schnittquerschnittes auftreten, weil bei einem einzelnen 
unterschliffenen Zahn die stärkere Angriffsbreite näher an 
die Fräserachse zu liegen kommt, daher nicht zur Wirkung 
gelangt. Dafür muss der nächste in den Eingriff tretende 
richtige Fräsezahn dieses stehen gebliebene Material ent- 
fernen, was nur durch eine verstärkte Druckwirkung ge- 
schehen kann, was zu einem unruhigen Schnittgang Ver- 
anlassung gibt. Hingegen trifft bei einer überschliffenen 
Zahnbrust die grösste Breite des Formquerschnittes mehr 
nach aussen, nach dem Umfang zu, als beim unterschlif- 
fenen Fräsezahn. In Folge dessen wird durch einen ein- 
zigen überschliffenen Zahn, bei welchem der Schneidwinkel 
grösser als ein Rechter wird, unbedingt eine Schädigung 
des genauen Formquerschnittes der normalen Schnittfläche 
herbeigeführt. Es ist daher für jeden hinterdrehten Fräser 
erstes Erforderniss, dass derselbe an der Zahnbrust nach 
jener Richtung nachgeschliffen werde, nach welcher die 
Verschiebung des Schnittprofils bei der Herstellung des 
Fräsers, also beim Hinterdrehen geschwungen ist. 

Ganz falsch ist aber ein Fräser hinterdreht, sobald 
die Richtung des schneidenden Formstahls beim Hinter- 
drehen eine wechselnde war. Steht die Richtung der 
Schwingungsbewegung des Schneidstahls beim Hinterdrehen 
winkelrecht zur Drehungsachse des Fräsers, so entsteht ein 
normal hinterdrehter Fräser, im Gegensatz zum schräg 
hinterdrehten Fräser, bei welchem der Richtungswinkel 
von 90 bis 0° eingestellt werden kann, während der Arbeit 
aber stets sich gleich bleibt. Liegt die Schwingungs- 
richtung des schneidenden Formstabls parallel zur Dre- 
hungsachse, so entsteht eine hinterdrehte Stirnfräse, ein 
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Werkzeug von bedeutender Leistungsfähigkeit und Ver- 
wendbarkeit. 

Selbstverständlich fällt bei dieser Stirnfräse die Schalt- 
bewegung in die Richtung der Fräseachse und nicht winkel- 
recht hierzu. Zwischen den Winkeln von 0 bis 90° sind 
daher schräg hinterdrehte Fräser möglich, deren eigent- 
licher Schnittquerschnitt die in die Fräserebene fallende 
Schnittebene des Formquerschnittes ist. 

Hiermit werden Schnittcurven, welche seitlich normal 
zur Fräserachse auslaufen, ermöglicht, die mit normal 
hinterdrehten Fräsern nur schwer zu erzeugen sind. Mit 
schräg hinterdrehten Fräsern kann aber durch Schräglage 
der Drehungsebene zur Schaltbewegungsrichtung gleich- 
zeitig eine Mannigfaltigkeit der Schnittprofile ermöglicht 
werden, die sonst nur schwer erreichbar war. Wird der 
in einem Stahlhaltersupport eingespannte Formstahl gegen 
das in absetzender oder gleichförmiger Drehbewegung be- 
findliche Fräsewerkstück gerade so oft in eine senkrechte, 
begrenzte Schwingungsbewegung hierzu versetzt, als die 
Fräsescheibe Zähne erhalten soll, so wird aus beiden Be- 
wegungen eine resultirende Bewegung entstehen, welche 
eben die Rückencurve des einzelnen Zahnes ist. 

Jede einzelne Curve besteht aus zwei Theilen, und 
zwar dem Zweig für die hingehende Schwingung, welche 
langsam erfolgt, und der rascher verlaufenden Rück- 
schwingung des Formstahls. 

Dadurch werden diese beiden Bogentheile ungleich 
lang ausfallen und in der Art gewählt sein, dass die 
längere Curve zur Rückenfläche des Fräsezahnes bestimmt 
und möglichst als logarithmische Spirale ausgebildet wird, 
während das gleichgültig geformte kürzere Bogenstück als 
Zahnlücke durch Fräsen entfernt wird, was vor dem Hinter- 
drehen ganz vortheilhaft geschehen kann. Für die Aus- 
nutzungsfähigkeit und Dauer einer Fräse ist es wünschens- 
werth, die Rückenfläche im Verhältniss zur Lücke möglichst 
lang, jedoch die Zahnlücke nicht zu eng zu machen, damit 
eine schwache Schleifscheibe noch hineinragen kann. Wäh- 
rend bei manchen Fräsen das Verhältniss Rückenbogen zu 
Lückenbogen kaum (3:1) erreichen kann, ist bei anderen 
ein Verhältniss (10:1) leicht möglich. 

Für den Durchmesser der Fräsescheibe ist die radiale 
Höhe des Profils und die Spindel- und Nabenstärke be- 
stimmend. 

Je grösser die Schnittkraft, desto stärker die Spindel 
und die Nabe der Fräsescheibe, desto grösser ist aller 
Wahrscheinlichkeit nach die Form des Schnittquerschnittes 
und demgemäss die Höhe desselben. Wird nun bei einem 
Anstellungswinkel, der selten kleiner als 10° anzunehmen 
sein wird, also bei einem Curventangentenwinkel y = 80° 
das tiefste Profil an die Nabe angestellt und ein Bogen- 
stück der logarithmischen Spirale angesetzt, so kann man 
diesen Bogen beliebig verlängern und daran das Zahn- 
profil der Fräse radial stehend anlegen und weiter ver- 
schieben. 

Diese Winkelverdrehung, zu welcher jene der Lücke 
zuzuzählen ist, gibt die Theilung bezieh. die Zähnezahl der 
Fräsescheibe. 

Hierbei ist zu beachten, dass für kurze Eingriffe in 
das Werkstück die Theilung klein, dahingegen aber für 
lange Bogeneingriffe dieselbe grösser gemacht werden soll 
bezieh. die Zähnezahl der Fräse passend zu wählen ist. 
Immerhin ist eine Beschränkung des Fräsescheibendurch- 
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messers schon aus dem Grunde angezeigt, weil bei gleicher 
Schnittgeschwindigkeit die Umlaufszahl der Fräsespindel 
grösser, die Kraftmomente und die Uebersetzungen in den 
Triebwerken der Maschine gleichzeitig kleiner werden. 

Doch ist bei Verwendung grob getheilter hinterdrehter 
Fräser der Nachtheil eines wechselnden Schnittdruckes und 
ganz auffällig wechselnder Spannungszustände in der 
Maschine sehr zu bemerken, welcher nur durch kräftige 
und massige Ausführung auszugleichen ist. 

Deshalb erscheint die Wahl einer nicht zu kleinen 
Zähnezahl für die Fräse angezeigt, doch nimmt damit bei 
ungünstigen Lückenverhältnissen auch die Betriebsdauer der 
Fräse rasch ab, was einem Nachtheil gleich zu achten ist. 


C. Falk’s Drehbank. 


E. Schiess verwendet nach dem D.R.P. Nr. 1276 vom 
19. September 1877 die langsam kreisende Drehbank- 


Fig. 2. 


Hieraus entspringt eine Schraubenbewegung bezieh. 
es kann eine Schraube mit hinterdrehten Leisten gefertigt 
werden, bei welcher die vordere Leistenkante parallel zur 
Achse der Schraube ist, sofern keine weitere relative Ver- 
drehung eintritt, wenn also beispielsweise die in der Steuer- 


Fig. 5. 
Gewindeschneidbohrer von Schiess. 


welle b vorgesehene Längsnuth gerade wäre. Weil aber 
diese Keilnuth in 5 nach einem steilen Rechtsganggewinde 
geschnitten ist, so wird diese Steuerwelle b bei der Ver- 
schiebung des Hauptschlittens gleichzeitig eine Relativ- 
verdrehung der Curvennuss e veranlassen, welche sich gleich- 
artig in der Längsnuth des Werkstückes abbilden wird. 


Fig. 3. 


Falk’s Drehbank. 


spindel a (Fig. 2 bis 4), mit welcher zwischen Spitzen der 
Fräserdorn kreist. 

Durch ing Rasche übersetzende Versatzräder wird eine 
Steuerwelle b getrieben, welche für je eine Umdrehung 
des Fräsedornes genau so viel Umdrehungen macht als 
die Fräsescheibe Schneidzähne erhalten soll. 

Mittels Winkelräder c wird eine im Hauptschlitten f 
lagernde Querwelle d bethätigt, auf welcher die Curven- 


Fig. 6. 


Der in Fig. 5 gezeigte Gewindeschneidbohrer von 
E. Schiess in Düsseldorf-Oberbilk wird nur an der vor- 
deren Brust der gewundenen Längsnuth nachgeschliffen. 
Dadurch geht der richtige Durchmesser nach und nach 
verloren, so dass dieser hinterdrehte Gewindeschneidbohrer 
schliesslich nur als Vorschneider gebraucht werden kann, 
bis sein Durchmesser so weit verkleinert ist, dass derselbe 
der nächst kleineren Gewindenummer entspricht. 


Hinterdrehbank der Maschinenfabrik Kappel. 


nuss e (Fig. 4) den Querschlitten g und damit den stell- 
baren Stahlhalterschlitten % in Schwingungen bringt. 

Bei ausgerückter Leitspindelmutter i erfolgen diese 
Schwingungen beständig in einer und derselben, zur Dreh- 
bankachse winkelrecht stehenden Ebene, dagegen kann mit- 
tels der Links- und Rechtsgangschraube & die Einrückung 
der durch Versatzräder mit der Hauptspindel verbundenen 
Leitspindel į erfolgen, worauf bei gleichzeitiger Hinterdreh- 
arbeit der Vorschub des Schlittens f bewirkt werden kann. 


Die neueren Ausführungen dieser Hinterdrehbank er- 
halten eine kreisende Curvenscheibe, die den Schlitten 
zwischen zwei Druckröllchen führt, von denen eine stell- 
bar ist. 

Hinterdrehbank Kappel. 

Diese von der Maschinenfabrik Kappel in Kappel- 
Chemnitz gebaute Hinterdrehbank (Fig. 6 und 7) wirkt 
durch ein Kurbeltriebwerk a auf eine Hebelschleife b, die 
vermöge einer im kurzen Hebelende stellbaren Schub- 
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stange c den Querschlitten d bethätigt, auf den ein aus 
Drehtheil e und Stahlhalterschlitten f bestehender Support 
gestellt ist. 

Wegen des Schnellganges ist der Antrieb A auf die 
Kurbelwelle angeordnet, von der aus mittels Versatzräder i 
eine Zwischenwelle Æ und damit die Drehbankspindel mit 
dem zwischen Spitzen gespannten Friüsedorn Bethätigung 
findet. 

Sehr zu beachten sind die aus dieser zusammengesetzten 
Bewegung entstehenden Curven, welche in Fig. 8 und 9 
und den verschie- 
denen Kurbelkreisen 
bei gleichbleibendem 
Abstand der Kurbel- | 
achse vom Hebel- an A 


schwingungspunkt BEL 

entsprechend gezeich- 4 | Et 
net sind. Um die 7 
wirkliche Rücken- Don 


form der Fräsezähne 
zu erhalten, braucht 
man bloss die auf 
das Hebelverhältniss 

(l: L) bezogenen 
Schwingungen ein- 
zuzeichnen und diese 
Rückenlinie mit jener 

einen logarithmi- 
schen Spirale zu ver- 
gleichen. 

Der einfachen Anordnung dieses Triebwerkes und 
deren bequemer Stellbarkeit steht der Mangel entgegen, 
dass die Rückencurven nur annähernd gleichen Anstell- 
winkel besitzen, und dass die Fräsezähne eine verhältniss- 
mässig grosse Lücke erhalten. 

Dieser letztere Umstand könnte gar leicht dadurch 
Abhilfe finden, dass man der Drehbankspindel sammt dem 
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| Mossdorf’s Vorrichtung zum Hinterschneiden von 
Fräsern. 

| Von der Maschinenfabrik Mossdorf und Mehnert in 

Chemnitz wird nach dem D. R. P. Nr. 57 419 vom 24. October 

1890 eine Querhobelmaschine gewöhnlicher Bauart zum 

Hinterschneiden von Fräsern eingerichtet, wobei ein Schalt- 

werk zur ruckweisen Drehung des Fräsers in Verwendung 
gebracht ist. 

Nachdem die Kurbelschubstange des Hobelstössels « 

(Fig. 10 bis 13) entfernt und der letztere festgelegt ist, 


wird an dem Kurbel- 


zapfen eine Steuer- 
schiene b angesetzt, 
dessen rechtes freies 
Ende an dem Schalt- 
hebel angelenkt ist. 
Um Längenänderun- 
gen ausführen zu 
können, ist diese 
Kurbelschiene D 

zweitheilig und ver- 
möge einer Schlitz- 
schraube zum Ver- 
binden gemacht. 

An dieser Kur- 
belschiene b ist ein 
stellbarer Excenter- 
bolzen c vorgesehen, 
an dem ein Stütz- 
röllchen d _ sitzt, 
welches bei jeder Ausschwingung der Kurbelschiene b einen 
Doppelhebel f durch Vermittelung einer Stellschiene e be- 
thätigt. 

Dieser Hebel f schwingt um einen am Stösselkopf an- 
geschraubten Bolzen g, während das kurze gabelförmige 
Hebelende von f eine Stellspindel 4- fasst, an deren Mutter 
der Stahlhalter i angesetzt wird. 


Fräsercurven. 


Mossdorf’s Vorrichtung zum Hinterschneiden von Fräsern. 


zu hinterdrehenden Fräser statt einer gleichförmigen Dreh- 
bewegung eine Zahn um Zahn sich absetzende ruckweise 
Schwingung vermöge eines an der Kurbelwelle angeord- 
neten Hebelschaltwerkes ertheilt, wobei in Bezug auf die 
Zahntheilung das auf der Drehbankspindel vorzusehende 
Sperrad heranzuziehen wäre. 


Hierauf wird am Tischwinkel der Hobelmaschine ein 
Lagerböckchen k aufgeschraubt, in dem eine Hohlspindel / 
sich frei drehen kann. In diese wird der Aufspanndorn im 
eingespannt, welcher das zu hinterschneidende Fräsewerk- 
zeug o trägt, zu deren Lagensicherung noch ein Reit- 
stöckchen n angeschoben ist. Durch den auf der Hobl- 
spindel frei aufgeschobenen Steuerhebel q wird von b aus 
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das Steuerrad p und damit das Fräsewerkstück o vor- 
gedreht, während zur genauen Einstellung nach der loth- 
rechten Schwingungsebene des Formschneidstahls s ein am 
Lager sitzender Sperrkegel r dient. 

Hieraus folgt ohne weiteres der Arbeitsvorgang; indem 
der Formstahl s lothrecht niederschwingt, beschreibt das 
Fräsewerkstück um seine wagerechte Achse eine Bogen- 
bewegung von der Grösse der Zahntheilung. Im Rück- 
lauf des Steuerhebels q schwingt der Schneidstahl in die 
Hochstellung. Zur Erleichterung der Arbeit werden die 
Lücken der Fräsezähne vor dem Hinterdrehen ausgearbeitet. 


C. H. Brink’s Vorrichtung zum Hinterdrehen von 
Fräsern. 

Die auf jeder gewöhnlichen schweren Drehbank einzu- 
spannende Hinterdrehvorrichtung (D. R. P. Nr. 38202 vom 
30. Juni 1886) besteht im Wesentlichen aus einem um die 
Drehbankspitzen schwingenden Lagerarm, in dessen Muschel 


‚N 
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Fig. 15. 
Brink’s Hinterdrehvorrichtung. 


der Fräserdorn, durch Räder betrieben, langsam kreist, 
während der Formstahl in einem gewöhnlichen Drehbank- 
support festliegt. 

Am muschelförmigen Lagerkörper E (Fig. 14 und 15) 
ist ein topfförmiges Gehäuse F angeschraubt, zwischen 
dem, frei drehbar, das Rad Z, eingeschlossen ist und das 
vermöge eines Mitnehmers o den um die Spitzen G und H 
drehbaren Aufspanndorn mit dem Fräsewerkstück «a treibt. 
Ein kleiner Reitstock M ermöglicht das Umspannen des 
Dornes. 

Nun schwingt das Lagergehäuse FE, F um die Dreh- 
bankspitzen X X, wozu ein starker Zapfen N dient. Um 
diesen Zapfen N kreist, durch den Mitnehmer K getrieben, 
eine Büchse /, auf welchen ein Zahnrad Z, und eine Un- 
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rundscheibe m gekeilt sind. Während vom Rade Z, durch 
die Räder /, und Z, das Scheibenrad Z, bethätigt und 
der Fräserdorn in langsamer Gangart gedreht wird, schwingt, 


Z; -2 
Z . 7) mal 


der ganze Lagerkörper Æ F um die X Achse 
bin und her. 

Diese Bogenschwingung um X X wird durch einen 
am Gehäuse /' angelenkten und um den Zapfen Q dreh- 
baren Hebel p, r bewirkt, der, an dem festen Stützzapfen s 
frei anliegend, bei jeder Drehung der Unrundscheibe m 
ausschwingen muss, wodurch das Gehäuse E, F mit- 
genommen wird. 

Die Schwingungsweite wird entweder durch Auswechse- 
lung der Unrundscheibe m oder durch Verstellung des 
Stützzapfens s erhalten, während die Aenderung der Zähne- 
zahl am Fräser a nur durch Verwechselung der Räder Z, 
und Z, möglich wird, was sehr umständlich ist. 

Uebrigens besitzen die auf dieser Vorrichtung hinter- 
drehten Fräser keinen gleichbleibenden Formquerschnitt, 
weil das Mittel C der Fräsescheibe « (Fig. 16) während 
jeder Schwingung einen Bogen um D beschreibt, welcher 
von der Richtung des Schneidstahles mehr oder weniger 
abweicht. Dadurch wird das Querprofil des Fräsezahnes 
veränderlich ausfallen und sich nach der Tiefe der Rücken- 
linie zu im Betrage von ? zu t.cos& verjüngen, wenn t 
die radiale Höhe des Zahnprofils und œ der Ablenkungs- 
winkel ist. Wenn auch dieser Fehler geringfügig erscheint, 
so begründet er doch Abweichungen bei kleinen Fräsern 
mit grosser Theilung und tiefem Radialprofil. 


J. E. Reinecker’s Drehbank zum Normal- und Schräg- 
hinterdrehen von Fräsern. 


Zum Hinterdrehen von Fräsern in einem Richtungs- 
winkel, welcher von der Senkrechten bis zur Parallelen an 
die Drehungsachse abweichen kann, dient nach dem D.R.P. 
Nr. 54070 vom 28. Februar 1890 die oben bezeichnete 
Drehbank von Reinecker in Chemnitz-Gablenz. 

Die von der Steuerwelle a (Fig. 17 und 18) mittels 
Winkelräder b betriebene stehende Welle d trägt die 
Curvenscheibe e, welche unmittelbar auf den in einer Dreh- 
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Reinecker’s Fräser-Hinterdrehvorrichtung. 


platte g laufenden Schlitten s einwirkt. Im Schnittgang 
drückt diese Daumenscheibe den Schlitten vor, während 
die Rückstellung durch Federwerke ö durchgeführt wird. 

Sofern die Scheibenfräsen nicht durch einen Spann- 
kopf gehalten sind, werden dieselben auf einem in einer 
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Lagerbüchse des Reitstocks laufenden und in die Dreh- 
bankspindel eingeschobenen Dorn befestigt. 

Diese Vorsicht ist zur Erzielung eines ruhigen Ganges 
gebraucht, weil die Zahnlücken vor dem Hinterdrehen in 
die Fräser eingearbeitet werden, und weil alsdann der 
Schnittansatz etwas stossweise erfolgt. 


J. E. Reinecker’s Universal-Hinterdrehbank. 

Mit dieser Universal-Hinterdrehbank (D. R. P. Nr. 54 070 
vom 28. Februar 1890, Fig. 19 bis 23) können Fräser 
und Schneidwerkzeuge normal und schräg hinterdreht 
werden, die sowohl gerade als auch reclıts- oder links- 
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Fig. 23. 


Diese Schaltbewegungen wickeln sich in folgender 
Weise vom Spindelrade a ab. Durch das Wendetrieb- 
werk b, c und d und durch das Rad e wird das am 
Schlitzhebel F laufende Radpaar g, h und von diesem durch 
Rad i die Leitspindel C zum Gewindeschneiden oder ge- 
wöhnlichen Drehen betrieben, wobei die am Schlittenschild 
befindliche Mutterausrückung E zur Abstellung der Schlitten- 
verschiebung dient. 

Am linken äusseren Ende der Leitspindel C treibt ein 
Rad k durch Vermittelung des am zweiten Schlitzhebel (7 
sitzenden Radpaares l} m ein am Lagerbock H laufendes 
Rad mı welches durch das Stirnrad o und f zugleich das 


Fig. 20. 


Reinecker’s Universal-Hinterdrehbank. 


gängig gewundene Steilnuthen besitzen. Es können darauf 
auch Schraubengewinde nach englischem und deutschem 
Normalmaass bis zu vier Gang auf den Zoll, sowie 2- bis 
32zähnige Werkzeuge mit gewundenen Steilnuthen bis 
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Fig. 22. 
Reinecker’s Universal-Hinterdrehbank. 


2500 mm Steigung und 750 mm Länge hergestellt werden, 
wozu eine Leitspindel und entsprechende Versatzräder 
vorgesehen sind. 

Zum Hinterdrehen eines schraubenförmig genutheten 
Werkzeuges werden drei Bewegungen erforderlich, welche 
vermöge eines Wendetriebwerkes von der Hauptspindel A 
und vermöge eines Winkelrad-Differentialtriebwerkes auch 
von der Vorgelegewelle B abzuleiten sind, und die sowohl 
auf die Leitspindel C, als auch auf die in der Wange 
lagernde Welle D für den Betrieb der Unrundscheibe gleich- 
zeitig einwirken. 


zum Differentialwerk gehörige Winkelrad p bethätigt, wäh- 
rend das zweite hier zugehörige Winkelrad q auf der Vor- 
gelegewelle B des Hauptantriebes frei umläuft. Weil aber 
auf die Verlängerung dieser Vorgelegewelle B ein Zapfen- 
stück J gekeilt ist, welches die zwei in p und g ein- 
greifenden Winkelrädchen r trägt, und weil ferner das 
Winkelrad g vermöge der Stirnräder s, t, u und v die 
Curvenscheibenwelle D treibt, so wird aus der vereinigten 
Wirkung der Räder p, q und r irgend eine vor- oder 
nacheilende Relativverdrehung der Welle D eintreten, wo- 
durch rechts- oder linksgängig gewundene Steilnuthen ent- 
stehen, an die sich die Hinterdrehbewegung naturgemäss 
anschliesst. 

Um diese Schaltbewegungen der gestellten Anforde- 
rung entsprechend zu machen, müssen die an den Schlitz- 
hebellagern befindlichen Räder vertauscht werden können, 
und zwar auf F die Räder g, h, auf @ die Räder l, m 
und auf X die Räder t, « versetzbar sein, wobei das für 
den Hauptantrieb der Spindel angebrachte Rädervorgelege 
ein Uebersetzungsverbältniss E Z= n 6 besitzt, so 
dass die Vorgelegewelle B bei eingerücktem Räderwerk 
mal so viel Umdrehungen als die Drehbankspindel A 
bezieh. das Spindelrad a macht. 

Auf Grund dieser Verhältnisse und für eine bestimmte 
Steigung C der Leitspindel kann für ein verlangtes Ge- 
winde S des Werkstückes und für eine gegebene Anzahl 
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der hinterdrehten Zähne / darauf, sowie für eine annähernd 
gewählte Steigung der Riffennuth Y ohne weiteres das 
Verhältniss der drei Räderpaare gefunden werden. 


Die logarithmische Spirale als Rückencurve für die 
Zähne hinterdrehter Fräsewerkzeuge. 


Damit die Rückenbegrenzung der Fräsezähne, welche 
als resultirende Weglinie einer gleichzeitig durchgeführten 
Drehung des Werkstückes und einer geradlinig radial ge- 
richteten Schwingung des Schneidwerkzeuges eine logarith- 
mische Spiralcurve werde, braucht bloss das Bildungs- 
gesetz dieser Curve befolgt zu werden. Nach diesem 
wachsen die Curvenradien in einem geometrischen Ver- 
hältnisse, während die zugehörigen Centriwinkel dieser 
Radien nur in einem arithmetischen Verhältniss zunehmen. 

Es werden daher den 


Winkeln «=0, 1.«, 2u, IE... 

die Radien 0.x2°, o.z!, DEE, a E 
oder Om =. Rn, mE... 
entsprechen. 


Hiernach kann auch für den Winkel g=n.« der 
Radius ọ„ = 092%” angenommen werden, und ebenso 
? 


n=£ gesetzt, so dass 09, = TEA 


geschrieben werden kann. ' 

Da für den Winkel œ =Q der Radius ọọ =a gesetzt 
wird, so folgt als Gleichung für die logarithmische Spirale 
allgemein: 


t 

OSMA g . (1) 

Für ø = 180° oder = entsteht ein Radius 

kd 

UE E y a . . (2) 

und durch eine entsprechende Rechnung folgt 

© 

0b". 2.222..0 


als Gleichung der Curve, wobei, wie vorbemerkt, b und a 
gegensätzlich liegen und Radien der Spirale sind, die 180° 
von einander abstehen. 

Wird die Gleichung (3) logarithmisch behandelt, 
so folgt 


log ọ = Ê. log b 


loy b b 
= (p.m, 


oder log 0 = p .—— 


log o 


und indem =m 


gesetzt ist, so entsteht eine neue Gleichung der Spirale: 


ge=m.p. .. . (4) 
Hierin stellt mp ebenso wohl den zum | Winkel gp’ 
zugehörigen Kreisbogen vom Halbmesser m, als auch den 
Logarithmus des Radius ọ der logarithmischen Spirale 
vor, dessen Logarithmensystem eben 
log b 
7 


m = 
entspricht. 
1 A. Steinhauser, Die Elemente des graphischen Rechnens 


mit besonderer Berücksichtigung der loyarithmischen Spirale. 
Wien 1885. 


Ebenso wird 


loyb=m.n 
und b= ymr 
und für m=i 
auch bD = y” 


sein, sofern y die Grundzahl dieses Logarithmensystems ist. 
Für das natürliche Logarithmensystem ist 
y = e = 2,7183 ... 
und daher 


b= e" bezieh. log b = x .log e = 3,14 . 0,4343 


oder log b = 1,8637 
woraus b = 23,14 
für a = 1 folgt. 
Es kann ebenfalls 
u=u=e? ...... (5) 


oder p log nat a = zlog nat e 


sein, und weil der Logarithmus der Grundzahl stets gleich 
der Einheit ist, demnach 
log nate =1 
sein muss, so wird 
p . log nata =z, 


demnach loy nat u = p log nata =z 
sein, woraus u — eV .lognata 
folgt. 


Wird vorläufig log nut a = k angenommen, so er- 
bält man | 
VZECHR he rl) 
als Gleichung einer bestimmten logarithmischen Spirale 
(Fig. 24). 
Die logarithmische Spirale hat noch die Eigenschaft, 
dass der Winkel, welchen der Fahrstrabl mit der Tan- 


Logarithmische Spirale. 


girenden am Curvenpunkt einschliesst, also der sogen. 
Kreuzungswinkel, für jede einzelne Spirale gleichbleibend ist. 

In der um den Pol O (Fig. 25) angeschlossenen Gruppe 
ähnlicher Dreiecke von gleichen Spitzwinkeln œ und y ist 
das Seitenverhältniss 


Es ist somit 
0, =0.8 
GE: L = 0.5 = 0x? 
Og = 0 TEE anaU S W. 

Es wachsen hiernach diese Seitenlängen nach einer 
geometrischen, während die Gesammtwinkel «, 2a, 3« 
nach einer arithmetischen Reihe zunehmen, was dem 
Bildungsgesetz der logarithmischen Spirale entsprechend ist. 

Um Weitläufigkeiten zu sparen, kann man sich den 
Winkel & sehr klein denken, so dass die Verbindung der 
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äusseren Dreieckspunkte zu einer stetigen Curve der logarith- Wird der Einheitswinkel œ = 57,3°, ein Winkel, dessen 
mischen Spirale wird. Bogenlänge gleich dem Halbmesser ist, z. B. in vier gleiche 

Es ist nun leicht einzusehen, dass, je nach dem Grund- | Theile getheilt, so heissen diese Winkel 
werthe x, die Spirale auch verschiedene Winkel y erhalten p = 'h, u J bezieh. *ı 
wird, weil die rascher wachsenden Radien auch eine flachere | und die Radien zu den entsprechenden Curvenpunkten 
Spirale mit kleinerem Winkel y ergeben müssen. w=a’—=1 

Mit Umgehung umständlicher Rechnungen kann | u = a'ù = YA a 

log nat a = cot on er CH) "m 
gesetzt werden, so dass auch = u o Ve 
k = cotg y uz = a" = V a’ 
ist. uj = as =a ' = a = u. 

Hierauf kann für einen gegebenen Kreuzungswinkel y Da nun a bereits bestimmt ist, so bietet die Berech- 
die entsprechende logarithmische Spirale gefunden werden, | nung der Fahrstrahllängen (Radien) keine besonderen 
so dass Schwierigkeiten mehr. 

u = e? cot» >, 222.0) Um aber diese Arbeit noch zu erleichtern und das 


Zahlenrechnen zu beschränken, kann das zeichnerische Ver- 
fahren des Potenzirens in vortheilhafte Anwendung ge- 
bracht werden. 


als Gleichung derselben anzusehen ist. 
Da nun 


colg y =- 
. i x Werden auf das Achsenkreuz X.Y (Fig. 26) vom 
ist, so folgt 
Er E) Mittelpunkt o aus die Streckeneinheit w=1 und senk- 
ebenfalls als Gleichung derselben. | recht dazu der Radius u, = a'h = Va aufgetragen, die 


Wird der Werth u für den gegebenen Winkel y und 
für den Winkel p =1 (entsprechend p° = 57,3°) (Fig. 24) 
vorher berechnet, so folgt 
u= a' 
als Radius zum Winkel 
p = 57,3". 
Die Peredinang von a wird logarithmisch durch- 
geführt, so zwar, dass 
log a = cotg y .log e 


bezieh. weil log e = log 2,7183 — 0,4343 
ist, 
log a == 0,4343 . cotg y 
und Num log 0,4343 . cotg y =a 
wird. 
Zum Beispiel y = 45° Fig. 26. 
cotg y = 1 Herstellung der Fräser. 


log a = log e = 0,4343 
Num log 0,4343 — 2,7183 = a 
u = 2,7183 

Radius bezieh. Abstand des Curvenpunktes vom Pol O für 
den Kreuzungswinkel y = 45° 

Werden nun die Fahrstrahllängen u für verschiedene 
gebrauchte Kreuzungswinkel y berechnet und in eine Tafel 
zusammengestellt, so kann man jederzeit die logarithmischen 
Spiralen für die verschiedensten Einheitsgrössen mit Zu- 
hilfenahme einfacher zeichnerischer Rechenverfahren auf- 
zeichnen. 


Endpunkte durch die Gerade u, verbunden, so ist diese 
die Richtungslinie für die Potenzrechnung eines gegebenen 
Grundwerthes u= a. 

Wenn nun auf diese Richtungslinie durch die Achsen- 
schnittpunkte fortlaufend Senkrechte von Achse bis Achse 
gezogen werden, so geben diese Abschnitte auf den Achsen X 
und Y die Potenzen von a bezieh. die Wurzelwerthe des- 
selben an. 

Aus der Aehnlichkeit der Dreiecke folgt: 

Uy è Uy = Ug £ Uo 


Tafel für die Radien w, für ọ=1. 


— | m 


Ebenso Ug: Uy = Ua £ U 
4 


m. cot = loga Num loga =u 
g g 


= 
nn 
| | 
5 5 , 2 r 
| ne 
PR 
43 
| 
S 
| 


i a ur" _ en I er NE 

1 0,4343 | bezieh. Ug = ” vo = 5s Sra 
60 0,5774 ` 0,2508 1,782 f 
65 0,4663 0,2025 1,594 Endlich verhält sich 
70 0,3640 0,1581 1,439 U4 £ Ug = U3 € th 
15 0,2679 0,1163 1,307 d int 
77 0,2309 0,1003 1,260 en je 
79 0,1944 0.0844 1,214 uw Ver u 
80 0,1763 0,0766 1,193 == p= V aa 
S1 0,1584 0,0688 1,172 Zu 
82 0,1405 0,0610 1,151 bezich; RA 
> E > 
z a a a: Wird dieses Verfahren fortgesetzt und die gefundenen 
85 0,0875 0,0380 1,092 Radien auf den zugehörigen Winkelschenkeln aufgetragen, 
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so gibt die Verbindungslinie der Endpunkte die gesuchte 
logarithmische Spirale. 

Eine grössere Genauigkeit ist erreichbar, wenn man 
diese Potenzrechnung nicht von uo = 1 ausgehend nach a, 
sondern von a nach u; und von der Richtungslinie u,a 
aus nach «= 1 das Rechenverfahren durchführt, wobei 
das Ergebniss in dem Eintreffen zur Einheit die Bestätigung 
der Richtigkeit findet. 

Alsdann ist im Verhältniss 

U : Uiz = U3 € tly 


(uz)? =u. u, =a Vu = Va’ 
lg = V ye= Ya: 


wie bereits vorher gefunden. 

Ist die Streckeneinheit «„= 1 verhältnissmässig gross, 
so würden die Curvenpunkte der Spirale weit aus ein- 
ander zu liegen kommen, was 
zu einem ungenauen Ergebniss 
führen würde. In einem sol- 
chen Fall braucht man den 
Winkel g9=1 bezieh. °= 
57,8? bloss in acht Theile zu 
zerlegen und als äussere Rich- 
tungslinie (a «,) anzunehmen, 
wobei u. = Ya’ ist oder die 


bequemere innere Richtungs- 


linie (wyw,), worin = Ya 
wird, was leichter auszurech- 
nen geht. 

Hat man sich bei der Her- 
stellung eines Fräsers für einen 
entsprechenden Anstellungs- 
winkel (90 — y) entschlossen, 
so braucht man bloss die zum 
Winkel y gehörige Spirale zu zeichnen und dieselbe als 
Rückenlinie am Fräsezahn zu übertragen (Fig. 27). 

Wird ferner die Bogentheilung ab des Fräsezahnes 
(Fig. 28) in gleiche Theile eingetheilt und diese Eintheilung 
auch auf den Kreisumfang der Curvenscheibe (Fig. 29) 
übertragen, wird ferner der Ausschnitt bezieh. der Bogen 


Fig. 27. 
Fräserspirale. 


für die Rücklaufcurve des Fräsezahns bestimmt, so kann 
ohne weiteres die Form der Curvenscheibe ermittelt werden. 

Bemerkenswerth sind die Rücklaufeurven u,b,c an 
der Fräse (Fig. 28) und an der Unrundscheibe (Fig. 29). 

Da zur Schonung des geschlossenen Formschneidstahls 
dieser Bogentheil vor dem Hinterdrehen ausgefräst zu 
werden pflegt, so verlieren diese Rücklaufcurven ihre Be- 


deutung. 
Dinglers polyt. Journal Bd. 386, Heft 1. 1892/TV. 
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Nur wird zur Erhöhung der Betriebsdauer eines Fräse- 
werkzeuges es stets erwünscht sein, diesen Ausschnitt « 
(Fig. 28) knapp zu halten. In e ist ein stark abgeschliffener 
und abgenutzter Fräsezahn, in f ein neuer dargestellt. 

Zum Schluss sei nochmals auf die Bedeutung eines 
richtig durchgeführten Schleifvorganges hingewiesen, da 
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Fig. 29. 
Fräser. 


für einen normal hinterdrehten Fräser jedes Ueber- oder 
Unterschleifen zu einer Aenderung des Schnittquerschnittes 
führen muss und dann ein hinterdrehter Fräser in Bezug 
auf gleichbleibenden Form- 
querschnitt der gestellten 
Bedingung niemals entspre- 
chen kann. 

Zur Prüfung der rich- 
tigen Lage der Schleiffläche 
bezieh. der Schneide ver- 
wendet J. E. Reinecker eine 
kleine Schleiflehre (Fig. 30), ein Kopflineal, welches in die 
Bohrung der Fräsescheibe eingelegt und nach der Schneide 
eingestellt wird, wobei die Linealkante auf die Bogensehne 
zur Bohrung winkelrecht steht und diese halbirt, also durch 
die Fräserachse geht. 
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Fig. 30. 
Schleif lehre für Fräser. 


Neuerungen in der Papierfabrikation. 
Von diplom. Ingenieur Alfred Haussner. 
(Fortsetzung des Berichtes Bd. 285 S. 225.) 
Mit Abbildungen. 
Weiterverarbeitung der Rohfasern zu Papier. 


Um Rohfasern, wie Strohstoff und Aehnliches, vom 
Kocherhaus zu jenen Räumen zu schaffen, wo derselbe ge- 
kollert, überhaupt weiter verarbeitet werden soll, sind 


Transportbänder, Wagen u. dgl. im Gebrauch. Die Firma 


Transportvorrichtung von Kreiss. 


Eugen Kreiss in Hamburg führt hierzu eine andere Vor- 
richtung aus, welche thatsächlich in einigen Etablissements 
zufriedenstellend arbeiten soll. Wir sehen in Fig. 1 ein 
Rohr, in welches bei A der Stoff einläuft. Im Rohre wird 
er dadurch weiter bewegt, dass das Rohr, gestützt durch 
Federn F, von einer Kurbel K durch die Schubstange S 
eine hin und her gehende Bewegung erhält, also in 


Schwingungen versetzt wird. Ursprünglich nur für körnige 
2 
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Substanzen ins Auge gefasst, soll der Apparat auch für 
Rohstoffe in Papierfabriken bereits gute Dienste thun. 


Hadernschneider. 


Für das Hadernschneiden liegt eine Neuerung im 
D. R. P. Nr. 54422 von Heinrich Pitzler in Birkesdorf bei 
Düren vor. Die Neuerung bezweckt, bei rotirenden Hadern- 
schneidern die Lumpen in kleine, ungefähr rechteckige 
Fleckchen nur durch Kreismesser auf zwei Wellen zu zer- 
schneiden, während sonst deren vier nothwendig sind, je 
zwei für eine Schnittrichtung. Bei zwei Schneidwellen 
kann die Maschine natürlich einfacher werden und auch 
unter sonst gleichen Umständen vielleicht ökonomischer 
arbeiten. Wir sehen in Fig. 2 und 3 die Kreismesser auf 
die Wellen « und b gekeilt und zwar sind sieben Messer 
EENEN c, auf der Welle a und, zwischen diese greifend, 
sechs Kreismesser (unter Umständen gezahnte) auf der 


Fig. 2 
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Fig. 3. 
Pitzler's Hadernschneider. 


Welle b. Von diesen fassen einige die durch das Trans- 
portband f zugebrachten Lumpen und zerschneiden sie in 
Längsstreifen, welche herab auf das Transportband f, fallen, 
wobei die Wand o ein Herumschleudern verhütet. Durch f, 
werden die Lumpen der geneigt gegen die Wagerechte 
gestellten Rinne » zugeführt, welche die Hadernstreifen 
ungefähr rechtwinkelig gegen ihre frühere Richtung auf 
das Transportband f, abrutschen lässt. Dieses führt die 
Lumpen wieder empor zu der zweiten Messergruppe, wie 
durch Vergleich von Grund- und Aufriss erkannt wird. 
Die zweite Messergruppe besorgt dann das Zerschneiden 
der Streifen in Fleckchen. In die offenen Zwischenräume 
bei den Messern c,, 9, c3 und dy, dz, d, greifen nach Art 
von Schlägern wirkende Scheiben g und A, um hängen 
gebliebene Hadern von den Messerwellen nach unten ab- 
zuschlagen. Der Betrieb geschieht durch Riemen. Ab- 
gesehen von der grösseren Breite, gegenüber den sonst 
üblichen, derartigen Maschinen, ist die beschriebene Maschine 
geschickt disponirt. 
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Holländer und Stoffmühlen. 


Für die auch in meinem Berichte 1890 277 174 f. 
besprochenen Holländer mit lothrechtem Stoffumlauf liegen 
einige Neuerungen vor, welche jene Uebelstände abstellen 
sollen, welche diese Anordnung mit sich bringt und auf 
die auch an jener Stelle hingewiesen worden ist. Von 
A. Karger, Papierfabrikant in Aloisthal, ist eine Ver- 
besserung an Umpherston-Holländern projectirt und von 
der Maschinenfabrik E. Leder und Co. in Hohenstadt 
ausgeführt worden. Der Haupttheil der in Fig. 4 (nach 


Fig. 4. 
Karger’s Holländer. 


der Papierzeituny) versinnlichten Neuerung ist das Stoft- 
treibrad A. Von der Holländerwalze aus angetrieben, 
schiebt es bei der Drehung in der Richtung des eingezeich- 
neten Pfeiles der Holländerwalze B Stoff zu, den diese 
auf der anderen Seite auswirft, so dass er, unter der wage- 
rechten Scheidewand durch, wieder gegen das Treibrad A 
gelangen soll. Doch scheint es mir, als ob dies schwer- 
lich so vor sich gehen wird. Bei der Anordnung des 
Rades A wie in der Figur müssen unbedingt die ober- 
flächlich ankommenden Theile erfasst werden, während 
man sich nicht vorstellen kann, wie der schwerere, gröbere 
und zu Boden gesunkene Stoff wieder unter die Messer- 
walze kommen soll. Etwas anderes wäre es, wenn das 
Rad A von ganz unten Stoff nach aufwärts bringen würde. 
Es ist demnach kaum zu glauben, dass der Holländer als 
Misch- und Bleichholländer gut arbeiten, noch weniger 
aber, dass Halbzeug zu gleichmässigem Ganzzeug gemahlen 
werden wird. Der Berichterstatter konnte auch durch un- 
mittelbare Anfrage keine genügende Auskunft erlangen. 

Ein Beweis, dass man in der Praxis ganz wohl die 
Unregelmässigkeiten bei lothrechtem Stoffumlauf erfahren 


Fig. 5. 
Kron’s Holländer. 


hat, scheint in der durch D.R.P. Nr. 49297 geschützten 
Construction zu liegen. Rudolf Kron in Golzern schlägt 
nämlich vor, die wagerechte Scheidewand theilweise 
beweglich zu machen, um den Raum unter derselben 
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besser reinigen, überhaupt dort nachsehen zu können. 
Nach Fig. 5 haben wir den Wandtheil ac um e, den 
Theil bad um f drehbar, derart, dass die bezüglichen 
Wellen durch e und f bis ausserhalb des Troges, durch 
Stopfbüchsen gehend, reichen. An die Wellenenden können 
Kurbeln angesetzt werden, damit nach Bedarf die er- 
wähnten Wandabschnitte in die gestrichelt gezeichneten 
Lagen gebracht und der sonst ziemlich unzugängliche 
untere Kanal nachgesehen werden könne. Die Rührer r 
dürften hier den Stoff in diesem Kanale nicht so leicht 
zur Ruhe kommen lassen, so dass hier das Absetzen von 
schwereren Stofftheilchen kaum so arg geschehen wird. 
Als ein Mittelding zwischen Holländern mit wage- 
rechtem und lothrechtem Stoffumlauf möchte ich den 
Holländer von Louis Mensen’s Nachfolger in Hagen (D.R.P. 
Nr. 55548) bezeichnen. Anknüpfend an das Patent von 
Hoyt werden doch schliesslich, wie aus den Fig. 6 und 7 
hervorgeht, zwei Kanäle hauptsächlich neben einander an- 
gewendet, indem von der Messerwalze A weg über den 
Abfall @ der Stoff nach dem Kanale C, von diesem um 
die Scheidewand // herum, wie bei Holländern mit wage- 
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Fig. 6. 


Fig. 7. 
Mensen’s Holländer. 


rechtem Stoffumlauf, in den Kanal J und endlich wieder 
zur Messerwalze fliesst. Der Kanal J ist also nur ein 
kleines Stück von der Verlängerung G des Kanals C über- 
deckt, daher gut zugänglich, womit eine Reihe von Uebel- 
ständen verschwindet gegenüber Holländern mit streng 
durchgeführtem lothrechtem Stoffumlauf. Ich vermuthe, 
dass dann, wenn der Sandfang K länger gehalten oder 
doch sein Gefälle weiter vertheilt würde, ein gleich- 
mässigerer „Zug“ in den Holländer käme. Sehr interessant 
sind bei diesem Holländer die beweglichen Grundwerke D 
mit regulirbarem Vorschube. Wie aus der Skizze ersicht- 
lich, ist dies hier so ausgeführt, wie der Vorschub der 
Pressen bei Holzschleifern. Es sind in Führungen Grund- 
werkstheile verschiebbar und können dieselben durch Ver- 
mittelung eines Zahnstangentriebes, Kette L und Kettenrad 
innerhalb bestimmter Grenzen beliebig eingestellt werden. 
In meinem Berichte 1890 277 121 habe ich darauf hin- 
gewiesen, welche besondere Bedeutung der Pressung zwischen 
(srundwerk und Messerwalze für die Qualität des ermahlenen 
Stoffes und damit schliesslich auch des Papiers zukommt. 
Hier kann man nun diese Pressung leicht dem Bedürfnisse 
anpassen und durch Versuche den besten Druck finden 
und auch leicht erhalten. Deswegen möchte ich diese 
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Neuerung als einen schr glücklichen Gedanken bezeichnen, 
insbesondere dann, wenn sich die stramme Führung der 
Grundwerkstheile praktisch durchführen lässt, derart, dass 
dieselben nicht störend schwanken. 

Eigentlich auch mit lotbrechtiem Stoffumlauf ist der 
Doppelholländer von George W. Cressman in Barron Hill 
ausgestattet und gibt die Ausführung, welche in Fig. 8 
nach dem amerikanischen Patente Nr. 432300 skizzirt ist, 
ein ziemlich absonderliches Bild. Ist die Scheidewand G 
herabgelassen, so arbeitet jede Walze D für sich in ihrem 


Cressman’s Holländer. 


Troge, der im Grundrisse rechteckig gehalten ist, indem 
der Stoff zwischen Grundwerk a und Walze D bearbeitet, 
dann nach aufwärts über die Wand Z/ ausgeschleudert 
werden und auf der anderen Seite wieder zufliessen soll. 
Ist der Stoff noch grob oder schwer zu zerkleinern, so 
soll die Wand G eingeschoben werden, indem man dann 
ein häufigeres Durchgehen zwischen den Messern erhofft, 
als dann, wenn die Wand G emporgezogen ist. Das ist 
nun schwer vorstellbar. Vielleicht werden sich bei empor- 
gezogener Wand in der Nähe der Kante B Wirbel bilden, 
wodurch die Stoffe beider Walzen etwas durchgemischt 
würden. Aber ob wirklich gerade dadurch cin gleich- 
mässiges Erzeugniss erzielt wird, wie es in der Patent- 
schrift behauptet wird, mag bezweifelt werden. Sind die 
Walzen gleich schwer und haben sie sonst vollständig ent- 
sprechende Einrichtung, so wird der Stoff, ob die Wand G 
herabgelassen ist oder nicht, aller Voraussicht nach durch 
beide Walzen gleichartig gemahlen werden. 

Weiter oben habe ich neuerlich auf die Wichtigkeit 
der Pressung zwischen Walze und Grundwerk für die 
Qualität des Stoffes hingewiesen. Diesen Druck nach Be- 
darf zu regeln, erstrebt auch die Neuerung von Eduard 
Rész in Susak bei Fiume (D. R. P. Nr. 54105) und zwar 
bei der gewöhnlichen Holländerconstruction mit wage- 
rechtem Stoffumlauf. In Fig. 9 ist eine solche in wenigen 
Linien skizzirt. Die Lager der Walzenzapfen c befinden 
sich auf den Hebeln ab. Dieser Hebel ist nun bei den 
gangbaren Ausführungen häufig auch durch Schrauben 
verstellbar, ohne dass man jedoch, ausser etwa durch das 
stärkere oder schwächere „Brummen“ beim Mahlen, er- 
kennen kann, wie es mit der Grösse des Walzendruckes 
steht. Rész schaltet nun eine Feder ein. Schliessen wir 
(Fig. 9a und 9b) das Hebelende « einfach mit gelenkiger 
Mutter an die Spindel e an, so haben wir die gebräuchliche 
Anordnung, indem durch Drehen des Handrades n und des 
Schneckentriebes bei m das Hebelende a verstellt wird. 
Letzteres wird von der Büchse d ergriffen, welche mit ihrer 
Verlängerung d, den oberen Theil der Rankenfeder fasst, 
welche unten mit dem Stück j verbunden ist. j besitzt die 
Mutter für das Gewinde der Spindel e. Weil die Feder- 
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büchsentheile d) und j an den festen Stangen 4 bei /? 
und 8, geführt sind, wird der Drehung der Spindel e eine 
Verschiebung des Theiles j entsprechen, so dass die oben 
durch a gehaltene Feder aus einander gezogen oder zu- 
sammen gedrückt wird. Das Maass für die dabei ent- 
wickelte Kraft gibt die relative Verschiebung der Theile j 
und d; diese wird bezeichnet an einer Scala in der Ver- 
längerung von d, durch den Stift i, der an der Verlänge- 
rung der Hülse j angebracht ist. Rész bestimmt die Haupt- 
marken dieser Scala in folgender Weise: Er spannt die 
Feder so weit, dass das ganze Walzengewicht aufgehoben 
wird; dies ist dann geschehen, wenn man einen dünnen 
Papierstreifen noch zwischen Walze und Grundwerk durch- 
ziehen kann; die entsprechende Stellung des Zeigers i 
wird markirt. Dann lässt er die Feder g ungespannt, so 
dass also die Walze mit ihrem ganzen Gewicht auf dem 
Grundwerk ruht; erkannt wird dies daran, dass zwischen 
den vollständig entlasteten Walzenzapfen und ihren Schalen 
ein Papierstreifen durchgezogen werden kann. Diesem Zu- 


og 


Fig. 9b. 


Holländer von Rész. 


stande entspricht wieder eine bestimmte Stellung von i. 
Weiss man das Walzengewicht, so kann man dement- 
sprechend die Eintheilung zwischen den beiden gefundenen 
Marken so durchführen, dass die Pressung zwischen Walze 
und Grundwerk in Kilogrammen angegeben wird. Setzt 
man die Eintheilung über die letztermittelte Marke fort, 
so kann man eine bestimmte Vermehrung der Walzen- 
pressung angeben, so dass jedenfalls die Unbestimmtheit 
hinsichtlich der letzteren verschwindet. Es ist ja ganz 
natürlich, dass bei dem Betrieb jene Pressung keine con- 
stante sein wird und sein kann. Wenn ein grösserer 
Klumpen Hadern oder Stoff durchgezwungen wird, muss 
sich ja die Walze heben und die Feder spannen. Aber 
jedenfalls wird die mittlere Pressung nahe constant sein, 
und dem Ideal eines gleichmässig normalen Betriebes dürfte 
man nahe kommen. Jene harten Stösse, die gerade in 
dem früber erwähnten Falle bei den üblichen Holländer- 
constructionen nothwendiger Weise vorkommen, verschwin- 
den hier. 

Eine Abänderung der Kingsland’schen Stoffmühle finden 


wir in der Feinfasermühle von Hermann Schmidt in Küstrin 
(D. R. P. Nr. 52781). Die Mühle ist in Fig. 10 skizzirt 
und erkennen wir daraus sofort die ausserordentliche Aehn- 
lichkeit, wenigstens der Anordnung im Ganzen, mit der 
lang bekannten in Fig. 11 schematisch gezeichneten Aus- 
führung. Während jedoch bei der Kingsland’schen (Fig. 11) 
„wei Mahlflächen |, mo beiderseits des Läufers ! vorhanden 
sind, arbeitet hier (Fig. 10) nur eine und wird gerade 
davon ein besseres Mahlen erhofft. Richtig ist, dass die 
gute Einstellung bei zwei Mahlflächen viel Mühe ver- 
ursacht und möglicher Weise bei nicht ganz genau mon- 
tirten Maschinen überhaupt nicht befriedigend geschehen 
kann. Weiter müssen wir bedenken, dass bei zwei Mahl- 
flächen das Mahlgut ungefähr in der Mitte bei 5 der ersten 
Mahlfläche m, eintritt, dann durchgemahlen und aus- 
geschleudert wird, um zur zweiten Mahlfläche mm, von 
aussen zu gelangen und gegen die Mitte zu streben, damit 
der Austritt bei g stattfindet. Dieser Bewegung wirkt 
aber die Fliehkraft entgegen und es muss daher ein ge- 
wisser Ueberdruck geschaffen werden, damit der Stoff 
bei m, thatsächlich gegen die Mitte durchgeht. Jener 


Fig. 10. 
Feinfasermühle von Schmidt. 


Ueberdruck hängt offenbar von der Läufergeschwindigkeit 
ab und kann entweder mittels eines höher stehenden Füll- 
trichters oder auch durch eine Speisedruckpumpe erreicht 
werden. Eigentlich dasselbe sehen wir für eine feste Mahl- 
fläche in Fig. 10 bei der Schmidt’schen Construction. Hier 
ist das Einstellen der Mahlflächen, weil nur eine feste vor- 
handen ist, allerdings wesentlich einfacher, wir haben aber 
auch nur eine Arbeitsfläche und kann daher der Stoff auch 
nicht so kräftig behandelt werden, als unter sonst. gleichen 
Umständen von zweien. Statt nun aber für diesen Zweck 
das Mahlgut in der Mitte einzuleiten und ausschleudern 
zu lassen, was mir entschieden einfach und vortheil- 
haft erscheint, wird hier doch auch, trotzdem in der 
Patentschrift die Kingsland’sche Anordnung mit dem 
nothwendigen Durchdrücken des Stoffes bei der zweiten 
Mahlfläche m, (Fig. 11) getadelt wird, der Stoff am 
Umfange den Mahlscheiben zugeführt und in der Mitte 
durch g (Fig. 10) abgeleitet. Allerdings wird, der wech- 
selnden Geschwindigkeit entsprechend, auch der Ueber- 
druck angepasst, indem am Läufer gekrümmte Schaufeln e 
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angebracht sind, welche den Stoff, ähnlich wie bei einer 
Centrifugalpumpe, dem Läuferumfange zuführen. — Damit 
die Mühle nicht leer gehen kann, ist im Fülltrichter «a 
ein Schwimmer h vorgesehen. Fliesst kein Stoff mehr zu, 
so sinkt der Schwimmer 4 immer tiefer und schliesst end- 
lich vermöge der Hebelverbindung ik L das Ablass- 
ventil m. 

Von #eyelstoffmühlen erhielt James Hunter in Polton 
im D.R.P. Nr. 50416 eine solche mit lothrechter Achse 


Kegelstoffmühle von Hunter. 


geschützt. Der kleinere Durchmesser des Kegels befindet 
sich unten, der grössere oben. Tritt also (Fig. 12) der 
Stoff unten bei æ ein, so wird er bei rascher Drehung der 
Messertrommel R nach aufwärts gegen den grösseren Halb- 
messer zustreben und daher zwischen den Messern 
des Gehäuses S und der Trommel AR aufsteigen; 
dabei wird derselbe gemahlen. Im oberen Deckel 
des Gehäuses bei b befindet sich der durch einen 
Hahn verschliessbare Auslass. Je nachdem der 
Hahn mehr oder weniger offen ist, tritt der Stoff 
leichter oder schwerer aus, er wird also kürzer 
oder länger zwischen den Messern zu verweilen 
gezwungen werden, wonach sich der Grad der 
Feinheit des abfliessenden Stoffes richtet. Die 
Einstellung der Messer geschieht durch Ver- 
schieben der Achse w sammt Trommel R, etwa 
mit Hilfe eines Hebels, dessen eines Ende gelenkig 
mit der Spindel s verbunden ist. Diese kann 
mittels des Handrades A vermöge des am Spindel- 
ende vorhandenen Gewindes gestellt werden. 

In der nach amerikanischem Patent Nr.447 853 
ın Fig. 13 skizzirten Kegelstoffmühle von Salomon 
R. Wagg in Appleton finden wir eine principiell 
ähnliche Ausführung mit der 1890 277 176 
beschriebenen Stoffmühle von F. Marshall. Wenn auch 
kaum anzunehmen ist, dass die wirkliche Ausführung so 
unvollkommen wie die Zeichnung in der Patentschrift 
erfolgt, so sehen wir doch, wie die Sache gemeint ist. 
Bei a, in der Nähe des kleinsten Kegeldurchmessers, 
läuft der Stoff ein, fliesst am Kegelmantel zum grössten 
Durchmesser, während er gemahlen wird, um dann 
noch an den ebenen Mahlflächen bei Æ von der Mahl- 
scheibe F bearbeitet zu werden. Die Stellung dieser 
Mahlscheibe F ist es nun, welche die vorliegende Aus- 
führung einigermaassen interessant macht. F geht näm- 
lich in eine Hülse 4 über, welche die Welle S umfasst. In 
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einen eingedrehten Hals f jener Hülse greift ein Hebel e, 
dessen eines Ende bei y drehbar gelagert ist, während das 
andere durch Spindel ce und Handrad C, jedoch nicht un- 
mittelbar, gestellt werden kann, indem die Spindel c erst 
auf eine mit Flüssigkeit gefüllte Kapsel A und diese erst 
auf den Hebel e drückt. Die Pressung der Flüssigkeit 
in A und damit schliesslich auch die Grösse des Druckes, 
welcher zwischen den Mahlflächen bei E herrscht, wird 
dadurch gemessen. Es ist dies neuerlich ein Beweis für 


Fig. 13. 
Kegelstoffmühle von Wagg. 


die praktische Bedeutung des Druckes zwischen den Mahl- 
flächen. Selbst bei den Kegelmühlen, bei denen man durch- 
wegs rein gemahlenes Product leicht erhalten soll, fühlt 
man sich zu einer solchen Controle veranlasst. Die Stellung 
des Kegels geschieht in bekannter Weise durch Verschieben 
der Achse. 

Bezeichnend für die Leichtigkeit, mit welcher man in 
Amerika Patente erhält, ist das amerikanische Patent 
Nr. 444644 an Edwin W. Barton in Lawrence. Hierbei 
ist patentirt bei sonst ganz normal ausgeführten Kegel- 
stoffmühlen der Einlauf in dem kleineren Deckel des Ge- 
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Fig. 14. 


Simonet’s Triturateur. 


häuses, statt wie meistens im Gehäusemantel. Davon wird 
eine gleichmässigere Stoffzufuhr und Vertheilung des Stoffes 
in der Mühle erwartet. 

Ein ganz eigenthümlicher Apparat ist der „Triturateur“ 
von M. Simonet in Quintin. Nach dem beigegebenen Holz- 
schnitt (Fig. 14), welcher der Papierzeitung 1891 entnommen 
ist, sehen wir die arbeitenden Theile, Walzen CC und C M, 
in einem Troge angebracht, der bei der Arbeit bis auf die 
Eintragöffnung o im Deckel vollständig geschlossen ist, 
Von den Walzen wird nur eine, C M, angetrieben, wäh- 
rend die zweite, CC, nur mitgenommen wird, weil die 
schraubenförmigen Schienen am Umfange dieser Walzen 
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wie die Zähne von Zahnrädern in einander greifen, und 
„war haben wir an der Eintragstelle am Umfange jeder 
Walze nur vier Schienen, also weite Zwischenräume, wäh- 
rend später, sich einschiebend in die vorhandenen Zwischen- 
räume, im zweiten Längsdrittel acht und dann sechzehn 
Schienen vorhanden sind. Den Deckel sehen wir theilweise 
geriffelt, um anfinglich den Stoff besser zu halten; unter 
den Walzen ist auch ein dreischneidiges Messer angebracht. 
Die Wirkung der Maschine ist offenbar vor allem eine 
quetschende, ein eigentliches Mahlen, Schaben, wie etwa 
im Holländer, findet wohl nicht statt. Die gleitende 
Reibung zwischen den Walzenmessern wird allerdings auch 
zerfasernd auf den Stoff einwirken. Den Holländer ver- 
mag eine solche Maschine jedenfalls nicht zu ersetzen, sie 
kann eine Arbeit verrichten, welche in ihrem Erfolg jener 
eines Kollerganges ähnlich sein wird. Holzabfälle und 
Zellstoff zu zerkleinern mag ganz gut gehen, wenn — die 
Zwischenräume sich nicht verstopfen. Während man beim 
Kollergang und so vielen anderen Maschinen, welche ähn- 
lichen Zwecken dienen, leicht nachsehen kann, weil alles 
offen und zugänglich ist, kann dies bei dem „Triturateur“, 
ohne dass man ihn abstellt, nicht geschehen. Er soll mit 
5 bis 8 HP in 24 Stunden bis 6000 k Stoff verarbeiten, 
was für einen Stoff, ist dabei allerdings nicht gesagt. 
Wenn Holzschliff, in Pappenform geliefert, in den 
Holländer eingetragen wird, dauert es mitunter lang, bis 
er ganz aufgelöst ist, unter Umständen knüllt er sich 
zusammen und macht Unannehmlichkeiten. Dem soll eine 
Zerreissmaschine von William O. Russell in Lawrence nach 
amerikanischem Patent Nr. 426217 vorbeugen. In der 
nach der Patentbeschreibung gegebenen Fig. 15 sehen wir 
bei B einen Tisch, auf welchem der Holzschliff den Zu- 
führwalzen ab zugeschoben wird, welche ihn auf der an- 
deren Seite den Einwirkungen der Stachelwalze A über- 
liefern. Diese, rasch sich drehend, zerrt den zwischen. den 


Fig. 15. 
Russel’s Zerreissmaschine 


Walzen ab gehaltenen Stoff aus einander und lockert. ihn 
auf diese Weise so weit auf und liefert schon so kleine 
T'heilchen, dass der Holzstoff im Holländer sich nicht mehr 
leicht zusammenballen kann. 

Aehnlich, wie wir es schon bei vorhandenen Aus- 
führungen finden, insbesondere in letzterer Zeit nach Patent 
Kron (vgl. 1888 268 490), wird die Stoffbewegung bei dem 
neu patentirten Misch- und Bleichholländer von John Hoyt 
in Manchester nicht durch die Holländerwalze, die hier 
ganz entfällt, sondern durch ein besonderes Transport- 
organ veranlasst, das für den Zweck wesentlich besser ge- 
eignet sein kann. Wir sehen in Fig. 16 nach amerika- 
nischem Patent Nr. 412258 eine Art Schiffsschraube B 
in der Scheidewand J) des Holländertroges angebracht. Der 
Antrieb erfolgt durch die Riemenscheibe S derart, dass 
ihre Welle durch Stopfbüchsen in den Trog geht und die 
Bewegungsschraube B in ihrem Gehäuse dreht. Bei pas- 
sender Flügelstellung kann die Bewegung des Stoffes, wie 


es die Pfeile andeuten, stattfinden. Jedenfalls möchte ich 
vermuthen, dass der Stoff bei dem Durchgang durch % 
energisch durch einander gewirbelt wird, was hier beim 
Misch- und Bleichholländer nur erwünscht sein kann. Einen 
äbnlichen Zweck erfüllen die Rührarme F auf der Welle E. 
Bei C haben wir Waschtrommeln bekannter Ausführung, 


Fig. 16. 
Hoyt's Bleichholländer. 


deren Antrieb auch von der Schraubenwelle Æ abgeleitet 
wird. 
Leimen. 

Den Ausführungen 1890 275 29 über das Leimen des 
Papieres füge ich einige Neuheiten an. Für Harzleimung 
hat Carl Baxmann in Berlin das D.R.P. Nr. 51891 für 
einen selbstreinigenden Leimkessel erhalten. Die Anord- 
nung ist nicht schlecht; es ist ja 
zum mindesten unangenehm, wenn 
sich beim Leimkochen am oberen 
Rande des Kessels allmählich eine 
harte Kruste ansetzt, welche nach 
dem gebräuchlichen Vorgange hier 
und da abgestochen wird. Dabei kann 
der theuere Kupferkessel leicht ernst- 
lich beschädigt werden. Nach Bax- 
manns Anordnung (Fig. 17) haben 
wir für den Leim einen besonderen 
Einsatz a, oben und unten gedichtet durch Ringe b und c, 
während der Boden d den Abschluss gegen das Wasser- 
bad h bildet. Hat sich oben eine Kruste angesetzt, so 
dreht man einfach den Einsatz a um und kann so die 
Kruste mitbenutzen. 

Beim Lösen der schwefelsauren Thonerde geht man 
oft so vor, dass man mit Blei ausgefütterte Eisenbebälter 
benutzt. Natürlich dürfen offene Fugen im Blei nicht 
vorhanden sein, sondern alles muss durch Löthen thun- 
liebst dicht hergestellt werden. Trotzdem geschieht es 
nicht selten, dass sich undichte Stellen ergeben, durch 
die Eisenoxyd eindringt, welches die Lösung wesentlich 
verunreinigt. Das Auffinden der undichten Stellen hat 
seine Schwierigkeiten, weil das Blei ziemlich verquetscht 
ist. Deshalb ist ein Vorschlag beachtenswerth, welcher in 
der Papierzeitung 1891 gegeben worden ist. Danach wird 
die Bleiausfütterung nicht unmittelbar an das Eisen an- 
gelegt, sondern allseits ein Zwischenraum von 5 bis 6 mnı 
gelassen. In diese Zwischenräume werden genügend Holz- 
leisten gebracht, damit das Blei sich nicht verbiege, da 
es in einem so grossen Gefäss sich selbst zu tragen nicht. 
vermag. Entsteht nun eine undichte Stelle, so dringt die 
Lösung in den Raum zwischen Blei und Eisen und kann 
durch Löcher, welche im Boden des Eisengefässes ange- 
bracht sind, abfliessen. 
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Baxmann’s Leimkessel. 
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Um Eisen aus den Lösungen von schwefelsaurer Thon- 
erde zu entfernen, wird nach Æ. Auge in Montpellier 
(D. R. P. Nr. 55173) die Sulfatlösung mit einem Ueber- 
schuss von Thonerde oder einem Thonerdemineral einige 
Stunden gekocht, wozu dann noch später zur Absonderung 
des in schleimiger Form vorhandenen Eisens Kalıalaun 
gegeben wird. 

Zu dem D.R.P. Nr. 34420 hat Prof. Mitscherlich ein 
Zusatzpatent D.R.P. Nr. 54206 erhalten. Es soll damit 
der Gerbstoffgehalt der Sulfitablaugen besser nutzbar ge- 
macht werden. Leimlösungen werden in feinen Strahlen 
etwa der fünfzigfachen Menge Ablauge zugesetzt bei ge- 
wöbnlicher Temperatur. Dadurch soll der Leim eine 
verhältnissmässig bedeutende Gerbstoffmenge aufnehmen. 
Dieser Gerbstofflleim wird dann, allenfalls unter Zuhilfe- 
nahme von Harz zur Leimung des Papierbreies verwendet, 
wodurch nach Versicherung Prof. Mitscherlich's auch bei 
bedeutenden Mengen von Holzschliff und Füllstoffen ein 
verhältnissmässig festes Papier erhalten werden kann. 

Eine Bemerkung will ich anschliessen. Die häufigen 
Klagen über leimschwaches Papier haben oft ihre Ursache 
nicht gerade an schlechter Leimung. Die Sache liegt 
manchmal wo anders. Es kann sein, dass an einzelnen Stellen 
die Trockenfilze zu faulen beginnen und deshalb alkalisch 
werden. Wenn aber Harz mit alkalischer Flüssigkeit in 
Berührung gekommen ist, kann Wasser adhäriren und ver- 
mag deshalb auch Tinte durchzuschlagen. 

Nach dem D.R.P. Nr. 51782 an Dr. F. J. Homeyer 
und Otto Wolf in Frankfurt a. M. soll beim Leimen statt 
der gebräuchlichen schwefelsauren Thonerde die Kiesel- 
fluorwasserstoffsäure oder deren lösliche Salze benutzt 
werden. Die Erfinder erwarten davon nicht bloss, dass 
die Leimung ganz ähnlich geschehe, wie bei der Benutzung 
der schwefelsauren Thonerde, sondern dass auch durch das 
entstehende kieselfluorwasserstoffsaure Kali oder Natron, 
welche im Wasser sehr schwer löslich sind, ein im Papier 
verbleibender Füllstoff geschaffen und die Verunreinigung 
der Abwässer mehr hintangehalten werde. Bekanntlich 
wird auch Blanc fixe manchmal direct im Holländer er- 
zeugt, indem Chlorbarium in Lösung dem Holländer zu- 
getheilt und der schwefelsaure Baryt, das ist ja Blanc 
fixe, durch Zusatz von Glaubersalz oder schwefelsaurer 
Thonerde ausgefällt wird. Dabei hat man Erfahrungen, 
dass, in solcher Weise vorgehend, mehr Füllstoff im Papier 
erhalten werden kann. (Fortsetzung folgt.) 


Neuerungen an Elektromotoren (Dynamo- 
maschinen) und Zubehör. 


(P’atentklasse 21. Fortsetzung des Berichtes Bd. 285 S. 97.) 
Mit Abbildungen. 


1) H. Austin’s Dynamo für Handbetrieb (vgl. 1891 
279 * 179) hat den Zweck, die Umstände und Mühen zu 
beseitigen, welche für Versuchszwecke mit Benutzung einer 
Batterie von etwa sechs Elementen verbunden sind. Diese 
nach den Industries vom 26. September 1890 * S. 315 in 
Fig. 1 und 2 abgebildete Dynamo ist in ihrer Wickelung 
so berechnet, dass sie eine genügende Leistung ergibt, um 
eine starke Inductionsspule, oder eine kleine Glühlampe zu 
betreiben, überhaupt um die bisher in Laboratorien oder 


~ sich drehende Feldmagnet 
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bei Vorlesungen benutzten Batterien zu ersetzen. Die 
nothwendige grosse Geschwindigkeit wird durch ein Rei- 
bungsvorgelege erzielt, welches ruhiger und leichter ar- 
beitet als ein Rädervorgelege. Die Maschine wird vorüber- 
gehend, oder auf Dauer an einem Tische befestigt; wie die 
punktirten Linien andeuten, können drei verschieden lange 
Kurbeln angeschraubt werden. 

2) Eine der neuesten, von der Brush Electrical kn- 
gineering Company, Limited, zu London und Loughborough 
ausgeführten Morday- Victoria-Wechselstrommaschinen (vgl. 
1891 279 * 102) ist nach 
ingineering, 1892 Bd. 53 
* S. 316, in beistehender 
Fig. 3 abgebildet. Der 
feststehende Ankerring 
derselben ist in senk- 
rechter Mittelebene ge- 
theilt, so dass jede Hälfte 
desselben leicht und rasch 

fortgenommen werden 
kann. Für die gewöhn- 
lichen Untersuchungen, 
Reinigungen und Nach- 
hilfen ist es jedoch nicht 
nöthig, den Ring fort- 
zunehmen, da durch die 
besondere Anordnung des 
Feldmagnetes jede Anker- 
spule leicht zugänglich 
ist, ohne dass irgend ein 
Theil der Maschine be- 
seitigt werden muss. Der 


von einfacher Form wirkt 
vermöge seiner Masse als 
Schwungrad und sichert 
einen sehr gleichmässigen Gang der Dynamo. 

Der erregende Strom wird der einfachen Magnetspule 
durch ein Paar Sammelringe (einen auf jeder Seite) und 
zwei Bürsten auf jedem Ringe zugeführt. 

Für die abgebildete Maschine (Modell A 20) für 
250 Kilo-Watt (= 335 elektrische H bei 2000 Volt) bei 
300 Umdrehungen in 1 Minute und bei 100 Stromwechseln 
in 1 Secunde, veranlasst durch die 20 Polvorsprünge des 
umlaufenden Feldmagnetes, ist die Erregung bei voller 
Belastung (voller elektromotorischer Kraft, voller Ge- 
schwindigkeit und vollem Strome) 3650 Watt oder 1,5 Proc., 
der elektrische Wirkungsgrad bei voller Ladung, einschliess- 
lich der Erregung, 97 Proc., der commercielle Nutzeffect 
wird von dem Fabrikanten zu 93 Proc. bei voller Be- 
lastung garantirt. — Die grösste Breite jeder Ankerspule 
ist 179 mm (7'he”) = 9° des Umfanges; die Breite der 
Ankerleitungen 16 mm (°[s‘ engl.). 

Aus obigen Angaben ist ersichtlich, dass der zur Er- 
regung nothwendige Strom nur gering ist und dass die 
Grösse der Veränderung des erregenden Stromes, welche 
zur Erhaltung einer gleichstarken elektromotorischen Kraft 
erforderlich ist, ebenfalls in engen Grenzen schwankt, wäh- 
rend umgekehrt, wenn der erregende Strom gleichmässig 
belassen, d. h. wenn keine Regulirung angewendet wird, 
die elektromotorische Kraft der Wechselstrommaschine 
selbst nur um etwa 5 Proc. veränderlich ist, selbst wenn 


Fig. 2. 
Austin’s Dynamo für Handbetrichb. 
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die volle Belastung des äusseren Stromkreises gegeben, oder 
weggenommen wird. 

Besondere Sorgfalt ist auf die Schmiervorrichtung der 
drei mit Weissmetall ausgefütterten Lager der Ankerwelle 
verwendet. Jeder Lagerfuss bildet einen Oelbehälter, der 
mit einer Oelpumpe in Verbindung steht. Diese drei 


Pumpen werden von einer an der Grundplatte gelagerten 
Welle bethätigt, welche ihre Bewegung durch Riemenüber- 
Jede Pumpe bringt 


tragung von der Ankerwelle erhält. 
das Oel zum Grunde 
und auf einem Neben- 
wege auch zum Deckel 
des betreffenden La- 
gers, von welchem das 
überflüssige Schmier- 
material durch einen 
offenen Auslauf ab- 
und nach dem Be- 
bälter zurückfliesst, 
so dass durch den 
sichtbaren Abfluss der 
Vortheil der Oelzu- 
führung unter Druck 
gewahrt ist, zugleich 
mit der Sichtbarkeit 
der Zuführung. Aus- 
serdem ist jedes Lager 
mit Wasserkühlung 
versehen. 

Die Maschine ist, 
wie alle Maschinen 
dieser Art, für 100 
Stromwechsel in der 
Minute eingerichtet. 
Die strenge Einhal- 
tung dieser Zahl bietet grosse Vortheile nicht allein für 
Parallelschaltung von Wechselstrommaschinen, sondern 
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Fig. 4. 
Drehstrommaschine der Oerlikonwerke. 


auch für das Entwerfen und die Ausführung von Strom- 
umsetzern, Bogenlampen und anderem Zubehör. 

Die Brush Company wendet für die Dynamomaschinen 
von Centralstationen meist den Antrieb durch ein endloses 
Seil an, welches gewöhnlich achtmal um das Schwungrad 
der Betriebsmaschine bezieh. die Antriebsscheibe der Dy- 
namo gelegt ist und mit Hilfe einer an geeigneter Stelle 
angebrachten sogen. Jockey-Rolle in der erforderlichen 


Fig. 3 
Dynamo der Brush Co. 


Spannung erhalten wird. Diese Anordnung bietet nach 
dem Londoner Electrical Engineer, 1892 Bd. 9*S. 248, den 
Vortheil, dass die Entfernung der beiden Weller kürzer 
sein kann als bei gewöhnlichem Seilbetrieb, und ist ausser- 
dem vollkommen geräuschlos. 

3) Die Dreiphusen-Drehstrommuschine der Oerlikonwerke 
zu Zürich (vgl. 1890 276 390 *499, 1891 279* 102), nach 
den Entwürfen von C. E. L. Brown daselbst, für die End- 
station Frankfurt der Kraftübertragung Lauffen-Frankfurt 
(vgl. 1891 281 288) 
der Frankfurter elek- 
trotechnischen Aus- 
stellung angewendet, 
ist in Fig. 4 u. f. nach 
dem Engineer, 1891 
Bd. 72 * S. 337, ab- 
gebildet. 

Wie bekannt, 
wurde diese Kraft- 
übertragung durch 
drei Wechselströme 
von gleicher Zahl der 
Wechsel bewirkt,deren 
Phasen um 120° ver- 
schieden waren. Die 
in Fig. 4 bis 7 abge- 
bildete Maschine ent- 
wickelte jeden dieser 
drei Wechselströme 
mit einem Potential 
von 50 Volt und 1400 
Ampere und hat, da 
die Anwendung von 
Contactringen zur Auf- 
nahme dieses starken 
Stromes grosse Schwierigkeiten verursacht haben würde, 
einen feststehenden Anker und sich drehende Magnete. 
Die Welle der letzteren ruht in zwei Lagern und macht 


Fig. 5. 
Drehstrommaschine der Oerlikonwerke. 


150 Umdrehungen in der Minute; die Leistung der Ma- 
schine beträgt 300 HP. Die Ankerkerne dieser Maschine 
sind in einem gusseisernen, auf der Grundplatte ruhenden 
Gehäuse angebracht, welches auf letzterem (wie Fig. 5 
und 7 erkennen lassen) in der Achsenrichtung verschoben 
werden kann, so dass dann sowohl die Ankerwickelung, 
als auch die Feldmagnete leicht untersucht werden können, 
ohne dass die Welle der letzteren aus ihren beiden Lagern 
genommen werden muss. 
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Die Ankerwickelung ist so eingerichtet, dass sie die 
erwähnten drei Wechselströme hervorbringt, und hat, diesem 
starken Strome entsprechend, einen grossen Querschnitt. 
Sie besteht aus Kupferstangen von 1,12” (28,4 mm) Durch- 
messer, welche in, nahe am Umfange des eisernen Anker- 
kernes gebohrte Löcher eingeschraubt sind. Die Kupfer- 
stangen sind durch Asbeströhren gegen den Kern isolirt. 
Durch diese Anordnung sind die Foucault-Ströme, welche 
bei der gewöhnlichen Art der Wickelung eine sehr grosse 
Stärke erreichen würden, gänzlich vermieden. Bei Ver- 
suchen, welche mit einem solchen Anker mit Kupferstangen 
von 1,96” (49,8 mm) Durchmesser angestellt wurden, 
konnten keine messbaren Verluste durch Foucault-Ströme 
nachgewiesen werden. 

Die angewendete Asbestisolirung kann durch Ueber- 
hitzung keinen Schaden erleiden. Der Luftzwischenraum 
zwischen dem feststehenden Anker und den sich drehenden 
Feldmagneten ist auch auf das Möglichste verringert. Die 
Oerlikonwerke verwenden diese Ankerbauart bereits seit 
1885 für Gleichstrommaschinen mit gutem Erfalg, doch 
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Drehstrommaschine der Oerlikonwerke. 


werden die Vortheile derselben durch die vorliegende 
Wechselstrommaschine noch mehr bestätigt. 

Die Zahl der Feldmagnetpole beträgt 32 und dem- 
entsprechend sind in jedem Stromkreise des Ankers 32 Kupfer- 
stangen vorhanden, welche hinter einander durch Quer- 
stücke an ihren Enden verbunden sind. Die Gesammtzahl 
der Stangen in den drei Stromkreisen ist daher 96. Die 
Verbindung der drei Stromkreise unter einander ist in 
ähnlicher Weise bewerkstelligt wie bei der Thomson- 
Houston-Bogenlichtmaschine. 

Die Feldmagnete sind so angeordnet, dass sowohl die 
positiven, als auch die negativen Pole durch eine einzige 
erregende Spule hervorgebracht werden, welche auf einen 
gusseisernen, mit zwei Flanschen versehenen Ring gewickelt 
ist, der durch Arme und Nabe auf der Welle befestigt 
ist (Fig. 8). Die Anordnung selbst ist aus den Fig. 9 
und 10 ersichtlich, und zwar stellt Fig. 9 zwei radiale 
Schnitte in zwei auf einander folgenden Polen dar. Die 
erregende Spule E ist auf den gusseisernen Ring A (vgl. 
auch Fig. 8) gewickelt. An jede Seite dieses Ringes ist 
ein Stahlring B, bezieh. C mittels Bolzen angeschraubt, 


deren jeder 16 über den Umfang des Ringes übergreifende 
Dinglers polyt. Journal Bd. 286, Heft 1. 1882j1V. 
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Polstücke besitzt. Beide Stahlringe sind nun so gegen 
einander versetzt, dass die Polstücke des einen in die 
Zwischenräume der Polstücke des anderen treten, wie 
Fig. 8 und 10 deutlich erkennen lassen. Durch diese An- 
ordnung erzeugt die eine Wickelung mit einander ab- 
wechselnde positive und negative Polstücke, und dabei ist 
der eine Stahlring durchaus positiv, der andere durchaus 
negativ. Die Wickelung des Feldmagnetes ist daher sehr ein- 
fach und das nothwendige Kupfergewicht wesentlich ver- 
mindert. Ausserdem ist diese Bauart einfach und rück- 
sichtlich der Drebung höchst dauerhaft, da der ganze 
Rahmen und die Feldmagnete nur aus vier Theilen bestehen. 

Der durch eine kleine, ın Fig. 4 und 5 angedeutete 
Dynamo erzeugte erregende Strom wird durch die beiden 
am oberen Theile der Maschine angebrachten Polklemmen 
(Fig. 4, 6 und 7) zugeführt. Jede derselben trägt eine 
kleine Riemenscheibe, welche durch Metallbänder mit zwei 
entsprechenden Nuthenscheiben auf der Hauptwelle ver- 
bunden sind (Fig. 7). Die Welle wird unmittelbar von 
der Turbine getrieben. 

Die beschriebene Maschine kann ebenso gut als Motor 
arbeiten und läuft alsdann synchron mit der Dynamo. 
Gegenüber anderen Wechselstrommaschinen hat sie den 
Vorzug, dass sie, nachdem die Magnete erregt sind, in 
jeder Stellung angehen kann. 

Das gesammte Kupfergewicht der Feldmagnete dieser 
Maschine beträgt rund 300 k, demnach bedeutend weniger, 
als andere Maschinen von 
gleicher Grösse und Umdtre- 

hungszahl beanspruchen. 
Wenn die Maschine mit nor- 
maler Umdrehungszahl leer 
läuft, sind 100 Watt oder 


Fig. 9. 
1 . 
fzo Proc. der Leistung en Drehstrommaschine der Oerlikon- 
Erregung der Magnete aus- werke. 


reichend, um ein Potential 

von 50 Volt zu erzeugen. Arbeitet die Maschine mit 
voller Belastung im äusseren Stromkreise, so ist aller- 
dings ein stärkerer erregender Strom nothwendig, der 
indess noch nicht 1 Proc. der Leistung ausmacht. Auf 
Grund der angestellten Versuche dürften bei normaler 
Laufgeschwindigkeit und Potential die Verluste durch Rei- 
bung, Luftwiderstand, Hysteresis u. s. w. zu 600 Watt oder 
1,6 bis 1,7 Proc. der Gesammtleistung anzunehmen sein. 
Der Verlust in den Ankerspulen beträgt bei voller Be- 
lastung 3500 Watt, so dass der Gesammtnutzeffeet der 
Maschine zu 96 Proc. sich ergibt. In Folge der geringen 
Verluste ist die Erhitzung sehr gering, und es ist daher 
möglich, die Maschine ohne Nachtheile zu überlasten. Das 
Gesammtgewicht mit Grundplatte ist 8,8 t. 

Die in der Zeit vom 11. bis 15. October 1891 vor- 
genommenen Messungen an der durch die Allgemeine 
Elektricitätsgesellschaft in Berlin in Gemeinschaft mit der 
Maschinenfabrik Oerlikon bei Zürich ausgeführten Lauffen- 
Frankfurter Arbeitsübertragung, welche die Arbeit einer 
der Württembergischen Portlandcementfabrik in Lauffen a. N. 
gehörigen Wasserkraft von ungefähr 300 HP auf die Ent- 
fernung von 175 km übertrug, hat eben die Zeitschrift 
für Elektrotechnik, 1892 S. 355, in einer von der Prüfungs- 
commission zusammengestellten Tabelle mitgetheilt. Es 
ist aus derselben ersichtlich, dass der Wirkungsgrad der 


Uebertragung zwischen den Dynamoklemmen und der Ver- 
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brauchsstelle zwischen 77,8 und 83,0 Proc., der Wirkungs- 
grad zwischen Turbinenwelle und Verbrauchsstelle aber 
zwischen 68,5 und 75,3 Proc. schwankte. Der officielle 
Bericht über alle Messungen wird im Verlage von J. D. 
Sauerländer in Frankfurt erscheinen, sobald die ausser- 
ordentlich umfangreichen Arbeiten abgeschlossen sind. 

4) J. A. Kingdon in London (vgl. 1889 272 * 120, 
1891 281*51, 1892 285*97) gibt in dem englischen 
Patent Nr. 3383 vom 24. Februar 1891 die Bauart einer 
Dynamo zur Erzeugung von Gleichstrom mit geringer 
elektromotorischer Kraft, wie sie für die Galvanoplastik 
und das elektrische Schweissverfahren erforderlich sind. 
Der Anker ist mit Drahtspulen bewickelt, oder mit Metall- 
stangen versehen; die Enden jeder Wickelung sind mit 
einem bestimmten Paare der Stromsammlerabtheilungen 
verbunden, so dass in einer zweipoligen Maschine eine 
Stromsammlerabtheilung immer mit nur einer Ankerspule 
verbunden ist. In Fig. 11 sind N und S die Feldmagnete 
einer zweipoligen Dynamo, die entweder durch Nebenschluss- 
oder Reihenspulen, oder durch von einer besonderen Dy- 
namo erregte Spulen magnetisirt werden. Der Anker 
besteht aus einer Anzahl dünner, gegen einander isolirter 
Weicheisenscheiben, die fest mit einander verbunden und 
auf die Welle aufgekeilt sind. Der Stromsammler C hat 
32 gegen einander isolirte Ab- 
theilungen, welche durch den 
auf die Büchse D aufgeschraub- 
ten Ring /? zusammengehalten 
werden. Damit Luft in das 
Innere des Ankers treten kann, 
ist die auf der Achse // steckende 
Büchse D hohl und mit den 
Oeffnungen X an den Stirn- 
seiten versehen. Der Anker ist 
mit isolirten Spulen von Kupfer- 
draht bewickelt. Die Enden 
einer Ankerspule F sind mit 
den gegenüberliegenden Strom- 
sammlerabtheilungen 7 und 17 verbunden, wie in der 
Nebenfigur (Fig. 11a) angedeutet ist; in ähnlicher Weise 
sind die anderen 15 Ankerspulen mit den verbleibenden 
80 Stromsammlerabtheilungen verbunden, wobei jede Spule 
mit ihren beiden Stromsammlerabtheilungen von allen 
übrigen isolirt ist. Die Bürsten B}, B) u. s. w., sowie die 
Bürsten bı, b», u. s. w. sind an einem von einer Metallplatte 
getragenen Bürstenbalter befestigt und so eingestellt, dass 
sie mit denjenigen Stromsammlerabtheilungen Contact 
machen, welche mit denjenigen Spulen verbunden sind, die 
die Schnittlinien der magnetischen Kraft bilden und eine 
in ihnen erzeugte elektromotorische Kraft haben. 

9) A. S. Baxendale in Straits Settlements verwendet 
in seiner durch das englische Patent Nr. 20102 vom 
9. December 1890 patentirten Dynamo Spulen aus isolirtem 
Draht, welche an schwingenden Armen befestigt sind und 
durch dieselben den magnetischen Feldern genähert und 
von denselben entfernt werden. Sind die Feldmagnete von 
gleichbleibender Polarität, so erzeugen die schwingenden 
Spulen Wechselströme, welche in Gleichstrom umgewandelt 
werden können. Der Erfinder zieht es jedoch vor, den die 
Elektromagnete erregenden Strom so wechsein zu lassen, 
dass die Spulen bei ihrer Bewegung Gleichströme erzeugen. 
Die Stromsammler sind ebenfalls wechselwirkend, indem 


Fig. 11. 
Kingdon’s Dynamo. 
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sie durch ihre Vor- und Rückwärtsbewegung den Contact 
schliessen und unterbrechen. Der Patentanspruch erstreckt 
sich auf eine dynamoelektrische Maschine, in welcher durch 
ein doppelt, oder einfach verzahntes Rad ein, oder zwei 
Paar Spulen aus isolirtem Draht zu einer Hin- und Her- 
bewegung zwischen Magnetpolen veranlasst werden. 

6) E. L. Desroziers in Paris (vgl. 1890 276* 441) be- 
zweckt mit seiner in dem englischen Patent Nr. 20898 
vom 22. December 1890 erläuterten Erfindung, das Funken- 
geben an Dynamomaschinen zu verhindern, damit die 
Bürsten in den verschiedenen Theilen einer sehr weiten 
Zone des Stromsammlers festgestellt werden können. Das 
Funkengeben tritt ein, wenn eine Abtheilung der Hälfte 
des Inductionsankers unter der Bürste kurz geschlossen 
ist; nach der vorliegenden Erfindung wird nun ein ge- 
eigneter Widerstand so mit dem Magnete verbunden, dass, 
gleichgültig welche Stellung die Bürsten haben, die durch 
den Kurzschluss einer Reihe von Spulen gesteigerte Span- 
nung des Stromes ermässigt wird. Beistehende Fig. 12 ist 
ein Querschnitt, Fig. 13 eine Endansicht dieser Dynamo. 
Gewöhnlich ist jede Ankerabtheilung a durch einen Draht _1 
mit der entsprechenden Stromsammlerabtheilung verbunden. 
Hier aber ist jeder Draht A auf die Abtheilung eines mit 
der Welle verbundenen Pacinotti-Ringes B gewickelt, be- 
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vor die Verbindung mit der entsprechenden Abtheilung 
des Stromsammlers C hergestellt wird. Ein zweiter Ring D 
umgibt B concentrisch in kurzem Abstande und bildet 
den Anker für die primären magnetischen Kreise jenes 
Ringes. Der Ring D ist auf dem breiten Rande einer 
Hülse E festgeschraubt, welche auf die auf der Dynamo- 
welle sitzende Scheibe F' aufgeschraubt ist, so dass, wenn 
E gedreht wird, D sich über B bewegt, wodurch die pri- 
mären magnetischen Kreise der Ringe D und B mehr oder 
weniger geschlossen werden. In dem Augenblicke, in wel- 
chem eine Ankerabtbeilung kurz geschlossen wird, ist der 
Strom geneigt, entsprechend dem Schlusse der beiden 
Ringe B und D, an Kraft zuzunehmen; jeder Stellung der 
Bürsten G, welche mit der beweglichen Hülse Æ verbunden 
sind, entspricht aber eine zugehörige Stellung des Ringes D. 
Durch diese Einstellung wird aber, innerhalb gewisser 
Grenzen, die Veränderlichkeit der magnetischen Strömung 
ausgeglichen, welche durch den Kurzschluss der Abthei- 
lungen unter den Bürsten unterbrochen wird. Die Bürsten @ 
sind so mit der Hülse # verbunden, dass die Winkelver- 
schiebung der Bürsten der im Einzelfalle erforderlichen 
Winkelverschiebung der Hülse entspricht. Um das Funken- 
geben in dem Augenblicke zu verhindern, in welchem die 
Bürsten eine Stromsammlerplatte verlassen, ist ein Wider- 
stand // auf den Spulen angebracht, der einen grossen 
Theil der sogen. Funken gebenden Kraft aufnimmt. Der 
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Draht dieses Widerstandes ist in entgegengesetzter Rich- 
tung zu dem entsprechenden Theile des Ringes B gewickelt. 

7) M. v. Doliro-Dobrowolsky und die Allgemeine Elek- 
trieitätsgesellschaft in Berlin geben in dem englischen Patent 
Nr. 13503 vom 10. August 1891 einen Ersatz für die in 
den amerikanischen Patenten Nr. 390414 (Tesla) und 
Nr. 390439 (Bradley) beschriebene Art und Weise der 
Vereinigung von zur Erzeugung und Aufnahme von ver- 
schiedenphasigen Wechselströmen bestimmten elektrischen 
Einrichtungen. 

Die neue Anordnung beruht auf dem Grundgedanken, 
dass, wenn zwei Wechselströme von gleicher Wechselzahl 
und gleicher mittlerer Stärke, aber von verschiedenen 
Phasen mit einander vereinigt werden, ein Strom erhalten 
wird, dessen Phasen zwischen denen der beiden ursprüng- 
lichen Ströme liegen und dessen Stärke J durch die Formel 


J=2i cos -> ausgedrückt ist, in welcher i die Stärke 


eines jeden der beiden Urströme und v den Winkel des 
Phasenunterschiedes derselben bezeichnet. 

Das Ergebniss einer solchen Vereinigung ist in Fig. 14 
graphisch dargestellt, in welcher die Phasen der beiden 
ursprünglichen Ströme durch die ausgezogenen Wellen- 
linien ¿i und i, die des resultirenden Stromes durch die 
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punktirte Wellenlinie J} angegeben sind. Um den resul- 
tirenden Strom zusammen mit Originalströmen nutzbar zu 
machen, sind die in den Fig. 15 bis 17 schematisch dar- 
gestellten Verbindungen gewählt. In Fig. 15 sind die drei 
gleichen Spulen «, b, c zu einem geschlossenen Stromkreise 
vereinigt; 4, B,C sind die Liniendrähte und 4A,, 2, €; 
zwischen letztere und die Vereinigungspunkte der ersteren 
eingeschaltete Hilfsspulen. Diese Spulen können die er- 
zeugenden Spulen einer 
Dynamo, oder die mag- 
netisirenden eines Motors, 
oder die eines Strom- 
umwandlers, entweder 
primäre, oder secundäre 
sein. Fig. 16 zeigt zwei 
geschlossene, durch die 
Spulen u, b,c, bezieh. 
ay, by, ci gebildete Stromkreiser mit den sechs neuen 
Spulen A,B,,C,, bezieh. Ay, B}, Ch an ihren bezüglichen 
Vereinigungspunkten, von denen die Spulen A, und 1, 
mit dem Liniendrahte A, DB, und B, mit B und C, und 
C, mit C verbunden sind. Die Anordnung in Fig. 17 ist 
ähnlich der in Fig. 15, nur wird der geschlossene Strom- 
kreis durch die vier Spulen a, b, c, d gebildet, an deren 
Vereinigungspunkten die Hilfsspulen A, Pi, Ci und D, 
angeschlossen sind. Fig. 18 zeigt die neue Anordnung 
in ihrer Anwendung auf einen geschlossenen Stromkreis 
mit vier Spulen. Wenn neben den Spulen a,b,c,d ein 


Fig. 17. 


Fig. 16. 
Dobrowolsky’s Drehstromdynamo. 
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Theil der Stromleitungen A, B, C, D in vier Spulen A,, 
Bi, €, PD, auf einen Ankerring gewickelt wird, so werden 
acht Spulen erhalten, deren Ströme in ihren Phasen 
um 45° von einander abweichen. Wenn die Zahl der 
Windungen der Spulen 4A,, B Cy Di in dem Verbält- 
niss 1:1,4 kleiner gemacht wird als diejenige der Spulen 
a,b, c,d, während die Drähte der ersteren von entsprechend 
grösserem Querschnitte sind, so wird das Product aus 
Amperezahl und Wickelungszahl in allen acht etwa das- 
selbe sein, und die Leistung des mit acht Dräliten be- 


Fig. 18. 
Dobrowolsky's Drehstromdynamo, 


wickelten Ringes wird gleich dem eines Ringes von Tesla 
und Bradley mit acht Spulen, obgleich in jenem nur vier 
Liniendrähte, bei letzteren aber acht verbunden sind. 

8) W. B. Bruin und A. J. Arnot in Melbourne haben 
unter dem 12. August 1891 das englische Patent Nr. 13627 
auf einen Wechselstrommotor erhalten, bei welchem nach 
Fig. 19 und 20 von drei oder mehr spiralförmig gewickelten, 
ringförmigen, neben einander angeordneten Ankerspulen 
abwechselnd eine fest steht, die nächste dagegen sich dreht. 
A ist die feststehende, 7 die sich dreliende Spule. Der 
Strom wird in entgegengesetzten Richtungen um die Hälften 
der abwechselnden Spulen geleitet, deren benachbarte Wicke- 
lungen nahezu parallel zu einander sind. Ein Strom- 
sammler C und Bürsten dienen zur selbsthätigen Ein- 
schaltung der verschiedenen Abtheilungen des sich drehenden 
Ringes B mit der einen oder anderen Hälfte desselben in 
den Stromkreis, so dass der Strom diesen Ring in ent- 
gegengesetzten Richtungen zu dem durchfliesst, welcher 
die entsprechenden Hälften des festen Ringes -£ durchläuft. 


Fig. 19. 


Fig. 20. 
Wechselstrommotor von Brain und Amot. 


9) I, F. King in Edinburgh bezweckt mit seiner durch 
das englische Patent Nr. 15828 vom 7. October 1890 ge- 
schützten Erfindung eine Ausgleichung des Ankergewichtes 
durch die magnetische Anziehungskraft zwecks Entlastung 
der Lager herbeizuführen. Zu diesem Zwecke wird bei 
einer vierpoligen Dynamo mit senkrechten Magneten der 
obere Theil des magnetischen Feldes kräftiger gemacht 
als der untere. Ist der Anker in Reihenwickelung, so 
wird der grössere Zug nach oben dadurch erzielt, dass auf 
der oberen Seite des Ankers eine grössere Gesammtinduction 
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erzeugt wird als auf der unteren Seite; bei Parallelwicke- 
lung wird zwar oben und unten dieselbe Induction ver- 
wendet, aber die unteren Polflächen werden kleiner ge- 
macht als die oberen. Sind die Magnete wagerecht an- 
geordnet, so werden die oberen Polflächen kleiner gemacht 
als die unteren. Ein Magnet, oder mehrere Magnete sind 
so eingerichtet, dass sie bei nicht vorhandener Belastung 


Fig. 21. 
King’s Dynamo. 


durch die Nebenschlusserregung völlig gesättigt werden, 
während der, oder die anderen Magnete in einem hohen 
Betrage durch Reihenwickelung erregt werden. In Fig. 21 
sind A, B, C, D die vier Magnete einer vierpoligen Dynamo, 
die unteren, A und DB, sind kürzer als die oberen, C und D. 
Die oberen Polflächen a b, c d sind kleiner als die unteren, 
weil die Polstücke bei den punktirten Linien enden. 
(Fortsetzung folgt.) 


Cochenillecarmin. 


Obwohl der Cochenillecarmin noch heute zu den schönsten 
und kostbarsten Körperfarben gehört, so war über seine che- 
mische Zusammensetzung lange nichts bekannt, und noch heute 
ist seine Constitution nicht ganz sicher festgestellt. Auch die 
Bereitungsweise des Carmins ist nur wenigen bekannt, da die- 
selbe als Geheimniss streng gewahrt wird. 

Auf Veranlassung von Prof. Donath unternahm es nun Dr. 
Sigmund Feitler die Zusammensetzung des Carmins näher fest- 
zustellen und die bekannten Vorschriften zur Darstellung des 
Farbstoffes einer Prüfung zu unterziehen. 

Dass der Carmin wegen seines hohen Aschengehaltes nicht 
den reinen Farbstoff der Cochenille darstellen konnte, war 
lange bekannt. Allein erst Liebermann ermittelte, dass der 
Carmin ein Thonerdekalklack ist, der ausserdem noch eine 
Proteinverbindung als wesentlichen Bestandtheil enthält. Das 
Verhältniss der Thonerde zum Kalk und zur Magnesia ist 1:2. 
Liebermann wies schon auf die Aehnlichkeit des Carmins mit 
dem Türkischrothfarblacke hin, da im letzteren der Ricinusöl- 
schwefelsäure dieselbe Rolle zufällt, wie den Proteinsubstanzen 
im Carımin. Auch das Verhältniss zwischen Thonerde und Kalk 
ist bei dem Türkischrothfarblack nach Æ. Kopp und Kosenstiehl 
cin bestimintes, nämlich ebenfalls 1:2. 

Von sechs als Carmin bezeichneten Handelssorten waren 
nach der Analyse drei verfälscht, d. h. überhaupt keine Carmine. 
Die erhaltenen Zahlen stellt Verfasser in den folgenden Ta- 
bellen zusammen, indem er die Angaben von Liebermann und 
Lafar mit in Betracht zieht: 
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Wasser . 7 15,50 15,69 
Asche ; 7 6.57] 7,09 1,24 
Stic kstoffhaltige Substanz 20 | 23.26 | 27,00 | 25,19 | 20,31 
Farbstoff (a. d. Ditt.) . . 9U 54,31 | 45,43 | 52,43 | 56,36 


Auf wasserfreie Substanz umgerechnet, ergibt sich folgen- 
des Resultat: 


Asche . 8,1 814| S.91| 10,57] 8,59 
Stickstoft haltige Substanz 24,7 | 27.6 | 23,95 | 29,00 | 24,09 
Farbstoff . . 67.2 | 64,26 | 57,14 | 60,43 | 67,52 
[Wachs] (?), F ett. Spuren] 0,92] 3,15] 1,18| 2,53 


(Feitler) 


Desgleichen erhält man durch Zusammenstellung der Aschen- 
analysen die folgende tabellarische Uebersicht: 
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CuO 0,35 1,15 
SnO. 0,14 1,35 
l 40,48 43,15 
i Spuren Spuren 
C: 44,20 36,76 
0,61 1,11 
4 n. best.’ 
. n. best.” 
| 1,80 
Si n. best.” 
CO, n. best. 
SO, = 
Cl. — 
Al0O3: (C a0 
+ MgO) = CaO 1 : 1,618 


* Aus Mangel an Material. 


Wie aus dieser Zusammenstellung ersichtlich ist, findet sich 
bloss in den feinsten, als Carminnaccarat bezeichneten Sorten 
Thonerde und Kalk in dem Verhältniss wie 1 :2, bei den an- 
deren Carminsorten ist dieses Verhältniss um 0,4 Einheiten 
grösser, in einem Fall um ebenso viel kleiner. Auch der 
Aschengehalt ist bei manchen Carminen auffallend gross, doch 
ist er stets bei den feinsten Producten am kleinsten. In den 
untersuchten Sorten schwankt er von 8,1 bis 10,57 Proc. 
Kupfer und Zinn sind in verhältnissmässig geringen Mengen 
vorhanden. Bloss in einem Falle wurde der Kupfer und Zinn- 
gehalt relativ gross gefunden. Wenn auch der Zinn- und 
Kupfergehalt aus den Gefässen, in welchen die Cochenille ge- 
kocht wurde, stammen dürfte, wie dies Liebermann mit Recht 
annimmt, so ist doch, wie die späteren Versuche zur Dar- 
stellung des Carmins zeigten, der nicht beträchtliche Zinngehalt 
wesentlich nothwendig, um dem Carmin den charakteristischen 
Farbenton zu geben. Der Zinngehalt schwankte zwischen 
0,08 Proc. und 1,35 Proc. Sehr gross und innerhalb weiter 
Grenzen sich bewegend wurde der Phosphorsäuregehalt der Asche 
gefunden. Die Werthe schwanken von 1,80 bis 8,31 Proc. 
Liebermann meint, dass die phosphorsauren Alkalien aus der 
Cochenille herrühren dürften, deren Asche nach Dietrich zu +5 
aus phosphorsauren Alkalien bestehen soll. 

Um die Aschenmengen zu erfahren, die aus der Cochenille 
in den wässerigen Auszug übergehen, wurde die Aschenmenge 
einer Cochenille-Zaccatila bestimmt. Dieselbe betrug 12,98 Proc. 
Alsdann wurde aus 10 g fein zerriebener Cochenille unter Anwen- 
dung von 3 1 Wasser ein Auszug hergestellt. Derselbe wurde 
vorsichtig eingedampft und schliesslich im Vacuumtrocken- 
schrank bei möglichst niedriger Temperatur bis zur Gewichts- 
constanz getrocknet. Es wurden so 36,76 Proc. Extract und 
55,95 Proc. Rückstand erhalten. Die ursprüngliche Cochenille 
besass demnach einen Wassergehalt von 7,29 Proc. Die Ver- 
aschung des Extractes ergab 6,2 Proc. oder auf Cochenille um- 
gerechnet 2,27 Proc.; während die des Rückstandes 19,66 Proc. 
betrug, auf Cochenille umgerechnet 11 Proc. Es wurde somit 
gegenüber der directen Aschebestimmung 0,25 mehr gefunden. 
In der Asche des Extractes wurde Phosphorsäure, 'I'honerde 
und Kalk bestimmt. Das Verhältniss der Thonerde zum Kalk 
war hier 1:1. Ob dasselbe für alle Cochenillesorten constant 
ist, ist nicht ermittelt worden. 

Verf. suchte dann weiter festzustellen, ob der im Carmin 
vorhandene Farbstoff mit dem in der Cochenille ursprünglich 
vorhandenen, der Carminsäure identisch sei. Die Untersuchung 
stützte sich auf die Angaben von Hlasiwetz und Grabowski t, 
wonach die Carminsäure ein Glykosid ist, das unter Wasser- 
aufnahme in Carminroth und Zucker zerfällt, Allein Verf. 
konnte bei keinem der untersuchten Carmine eine Spaltung des 
Farlstoffes wahrnehmen, noch mit Zrekling’scher Lösung eine 
Zuckerreaction erhalten. Auch Liebermann war diese Spaltung 
nicht gelungen. 

Verf. prüfte nun Cochenille und verfuhr dabei genau nach 
Vorschrift von Hlasitwetz und Grabowski. Er erhielt so eine 
Flüssigkeit, welche Fehling’sche Lösung reducirte, sich qualitativ 
überhaupt ganz nach den Angaben der erwälnten Autoren 
verhielt. 
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Es scheint also der Farbstoff in der Cochenille wirklich 
in Form eines Glykosids vorhanden zu sein, während im Car- 
min dasselbe bereits zerlegt ist. Wodurch diese Zersetzung 
veranlasst wird, ist nicht bekannt. Verf. ist geneigt sie Mikro- 
organismen zuzuschreiben. 

Was die verschiedenen Vorschriften zur Darstellung des 
Carmins anbelangt, so gelang es Verf. nicht, ein nur annähernd 
dem käuflichen gleichkommendes Präparat zu erhalten. Ueber 
die Art der Darstellung scheint man nur das annehmen zu 
können, dass die feinsten, als Naccaratcarmin bezeichneten 
Sorten durch Abfiltriren des Niederschlages gewonnen werden, 
während man die minderen Sorten durch Eintrocknen des in 
der ganzen Flüssigkeit sich absetzenden Productes, von wel- 
chem man den grössten Theil der Flüssigkeitsmenge abgegossen 
hat, darstellt. Darauf scheint der geringere Aschengehalt der 
feineren Carminsorten, die geringere Wachsmenge und nament- 
lich der geringere Phosphorsäure- und Alkaligehalt derselben 
hinzudeuten. (Nach Zeitschrift für angewandte Chemie, 1892 
5. 136.) 


Neue Methoden und Apparate für chemisch- 
technische Untersuchungen. 
(Schluss des Berichtes Bd. 285 S. 283.) 


Anwendung von Cadmium beim Probiren von Gold- 
barren. 


Die Anwendung von Cadmium als Ersatzmittel von 
Silber beim Probiren auf Gold ist nicht so genau wie die 
gewöhnliche Methode der Quartation mit Silber und darauf 
folgende Kupellation, aber sie ist zweckmässig, wenn man 
den Silbergehalt in Goldbarren bestimmen will, weil von 
einem abgewogenen grösseren Silberzusatze, wie er für die 
Quartation erforderlich ist, kleine Mengen ungelöst bleiben, 
da die Gegenwart von Blei, dessen Nitrat in concentrirter 
Salpetersäure unlöslich ist, die Anwendung verdünnter Säure 
erfordert. 

Die Legirung des Goldes mit Cadmium wird nach 
Cabell Whitehead in der Weise hergestellt, dass man 0,5 g 
Gold mit 10 g Cyankalium zusammenschmilzt, 1,0 g Cad- 
mium hinzugibt, während des Schmelzens mischt und die 
Masse auf Porzellan ausgiesst. Die erhaltene, vom Cyan- 
kalium befreite spröde Masse wird gepulvert, mit 1,004 g 
Silber vermischt, mit 10 cc Salpetersäure von 32° B. über- 
gossen und erhitzt. Nach dem Erkalten titrirt man mit 
Normal-, zum Schlusse mit 'jıo-Normal-Chlornatriumlösung. 
In einer Gegenprobe löst man 1,004 g Silber in derselben 
Weise und titrirt; die Differenz der beiden Titrationen 
ergibt die Menge des im Golde enthaltenen Silbers. Der 
Zusatz von abgewogenem Silber zur Goldlegirung erfolgt 
deshalb, weil die kleine Menge im Golde vorhandenen 
Silbers nicht so viel Chlorsilber gibt, dass dieses beim 
Schütteln sich schnell absetzt. Die Goldcadmiumlegirung 
kann auch ohne Silberzusatz in Salpetersäure gelöst werden. 
Man titrirt dann die Lösung mit Rhodankalium unter An- 
wendung von Ferrisulfat als Indicator. (Nach Proceedings 
of the Chemical Section of the Franklin Institute, 1891 Sep- 
tember, durch Chemisches Centralblatt, 1892 Bd. 1 S. 182.) 


Einfluss der Temperatur auf die Empfindlichkeits- 
grenze der Jodstärkereaction. 


Bei einer Durchsicht der im Laufe eines Jahres täg- 
lich gemachten Untersuchungen des Wassers der Stadt 
Charkow fand Tschirikow, dass die Trommsdorf’sche Reaction 
auf salpetrige Säure mit Jodzinkstärkelösung immer dann 
eintrat, wenn die Temperatur des eingelieferten und sofort 
geprüften Wassers eine niedrige war, dagegen bei höherer 


Neue Methoden und Apparate für chemisch-technische Untersuchungen. 21 


Temperatur ausblieb. Besondere Versuche ergaben, dass 
dasselbe Wasser, welches bei 9° die Blaufärbung gab, die- 
selbe bei 20° nicht zeigte. Es erscheint deshalb zweck- 
mässig, die Trommsdorf'sche Reaction durch eine solche 
zu ersetzen, die von der Temperatur und anderen fremden 
Einflüssen minder abhängig ist. (Nach Pharmaceutische 
Zeitschrift für Russland, Bd. 30 S. 802, durch Chemisches 
Centralblatt, 1892 Bd. 1 S. 333.) 


Darstellungeiner unveränderlichen hydrotimetrischen 
Normallösung. 


Da die nach Vorschrift von Boutron und Boudet be- 
reitete Seifenlösung mitunter gelatinirt, so schlägt H. Cour- 
tonne vor, dieselbe direct aus Olivenöl darzustellen, und 
gibt dazu folgende Vorschrift: 28 g Oliven- oder Mandelöl 
werden mit 10 ce Natronlauge von 36 Proc. und 10 ce 
Alkohol von 90 bis 95 Proc. auf dem Wasserbade verseift, 
darauf mit 800 bis 900 cc Alkohol von 60° (?) verdünnt 
und in einen Literkolben filtrirt, den man bis zur Marke 
auffüllt. — Enthält die zu prüfende Flüssigkeit keinen 
Alkohol, so stört derjenige der Titerflüssigkeit die Schaum- 
bildung nicht. — Die von Boutron und Boudet vertretene 
Ansicht, dass Magnesiasalze bezüglich ihres Verhaltens 
gegen Seifenlösung Kalksalze in äquivalenten Mengen er- 
setzen, ist nach Versuchen des Verfassers irrig, indem 
1 Aeq. Bariumnitrat 0,87 Aeq. Magnesiumsulfat entspricht. 
(Nach Moniteur scientifique, Bd. 6 S. 23, durch Chemisches 
Centralblatt, 1892 Bd. 1 S. 329.) 


Bestimmung des Kaliums als Perchlorat. 


Um die Anwendung des theuren Platinchlorids bei 
der Kaliumbestimmung zu umgehen, sind verschiedene 
andere Verfahren vorgeschlagen, von denen dasjenige mit 
Perchlorsäure neuerdings von W. Wense so modificirt 
worden ist, dass es brauchbare Resultate liefert. Das Ver- 
fahren, das von Schlösing angegeben und von Kraut näher 
geprüft und verbessert worden ist, besteht darin, dass man 
die von Schwefelsäure und nichtflüchtigen Säuren befreite 
Substanz mit Perchlorsäure in Perchlorate überführt und 
das entstandene Perchlorat mit Alkohol fällt. Da Alkohol 
soviel Kaliumperchlorat löst, dass die Fehler meistens zu 
gross werden, so wendet Verfasser, nach näheren Unter- 
suchungen über die Löslichkeit des Perchlorats in Alkohol, 
einen solchen von 96 Proc. an, dem 0,2 Proc. seines Ge- 
wichtes an Perchlorsäure zugesetzt ist. Im Uebrigen ist 
die Ausführung der Bestimmung der mit Platinchlorid 
ähnlich und hat letzterer gegenüber nur den Vortheil, 
dass man beim Ausfällen der Schwefelsäure einen Ueber- 
schuss von Bariumchlorid zusetzen darf, da das Barium- 
perchlorat in Alkohol löslich ist. (Nach Zeitschrift für 
angewandte Chemie, 1891 S. 692.) 


Bitartratanalyse für Weinhefe nach der Methode von 
B. Philips und Co. 


Die von (r. AKümmer zuerst angegebene und von 
B. Philips und Co. mit geringer Abänderung angewandte 
Methode beruht auf folgendem Princip: Das Bitartrat wird 
durch Neutralisation mit Kali oder Natron in Lösung ge- 
bracht, durch Filtriren von den anderen Hefebestandtheilen 
getrennt, durch Säure (Essigsäure) wieder abgeschieden 
und bestimmt. 

Nach B. Balli ist diese Methode für Hefe und anderes 
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unreines Material nicht unbedingt brauchbar, weil die 
Gegenwart löslicher und unlöslicher Carbonate, sowie auch 
öfters die von Gyps das Resultat bedeutend beeinträchtigt. 

Genannte Salze erniedrigen das Resultat. Gyps, der 
sich in Hefen von gerypsten Weinen findet, geht bei der 
Analyse mit in Lösung und zersetzt nach der Neutrali- 
sation die neutralen Tartrate sofort in Kaliumsulfat und 
Calciumtartrat. Letzteres wird meistens von dem neutralen 
Kaliumtartrat in Lösung gehalten und fällt erst beim Ver- 
dünnen oder längerem Stehen aus. Da dieser Fehler sich 
nicht vermeiden lässt, so ist nach Ansicht des Verfassers 
die Armmer’sche Methode bei gypshaltigen Hefen nicht 
anwendbar, um so mehr, weil eine Correctionsanalyse wahr- 
scheinlich auch nicht zum Ziele führt. 

Unlösliche Carbonate (Calciumncarbonat) bedingen eben- 
falls Minderbefunde. Calciumcarbonat und Kaliumbitartrat 
setzen sich um in neutrales Kalium- und Calciumtartrat, 
wobei Kohlensäure und Wasser abgespalten wird. Diese 
Umsetzung wird begünstigt durch starke Concentration 
und Wärme. Admmer lässt deshalb auch in der Kälte 
mit Aetznatron neutralisiren, um die genannte Umsetzung 
zu vermeiden. Zum Zwecke der Fabrikation aus der Hefe 
aber kommt es darauf an, zu ermitteln, wie viel man aus 
derselben Bitartrat gewinnen kann, weniger wie viel that- 
sächlich in der Hefe enthalten ist. Nach dem AKänmer- 
schen Verfahren ist ersteres nicht möglich, weil die Hefe 
stets Kaliumcarbonat als Zersetzungsproduct des Wein- 
steines enthält. Das Kaliumcarbonat führt letzteren in 
neutrales Tartrat über, das nicht gewonnen werden kann, 
bei der Kämmer’schen Analyse aber mit bestimmt wird. 
Das „Kämmer’sche Bitartrat“ stellt also nicht den vor- 
bandenen „constanten“ Weinstein, sondern die Summe dar 
von constantem Weinstein plus neutralem Tartrat. 

Aus diesem Grunde ändert Verfasser das Kämmer'sche 
Verfahren dahin ab, dass er erst durch eine „Hauptana- 
lyse“ den Gehalt an Weinstein plus neutralem Tartrat er- 
mittelt und durch eine Correctionsanalyse den an neutralem 
Tartrat. Die Gehaltsdifferenz der beiden ergibt dann den 
Gehalt an constantem Bitartrat, d. h. den in der Industrie 
durch einfache Krystallisation gewinnbaren Weinstein. 

Zur Ausführung der Hauptanalyse werden 10 g fein 
gepulverte Hefe mit 100 ce Wasser 10 Minuten lang ge- 
kocht und sofort zweckmässig mit eingestellter Kali- oder 
Natronlauge neutralisirt. Nach dem Erkalten wird auf 
200 ce verdünnt und abitiltrirt. 40 cc des Filtrats, ent- 
sprechend 2 g Hefe, werden mit etwa 2 g Chlorkalium 
auf etwa 5 cc eingedampft, sodann langsam unter leb- 
haftem Rühren 2 bis 3 ce Eisessig und darauf etwa 100 cc 
Alkohol (90- bis I5procentig) zugesetzt und so lange ge- 
rührt, bis der Niederschlag krystallinisch geworden ist. 
Nach kurzem Stehen wird filtrirt, mit Alkohol oder mit 
einer Sprocentigen, mit Weinstein gesättigten Chlorkalium- 
lösung ausgewaschen. Vom Resultate ist die beim Ver- 
dünnen auf 200 cc nicht berücksichtigte Raumeinnahme 
des Proberückstandes abzuziehen. Dieselbe beträgt (0,6 bis 
0,005) multiplicirt mit dem Producte aus den gefundenen 
Procenten Bitartrat in den Quotienten aus dem Gewichte 
der abgewogenen Substanz durch die Cubikcentimeter ihrer 
Gesammtlösung. Da letztere in gegebenem Falle 200, die 


1 
abgewogene Substanz 10 beträgt, so ist der Quotient 50 


und man kann die Formel für die abzuziehende Raum- 


1 
einnahme schreiben: 20 (0,6 — 0,005) x, worin x die ge- 


fundenen Procente Bitartrat bedeutet. 

Die Correctionsanalyse kann direct und indirect aus- 
geführt werden. Zur Ermittelung des neutralen Tartrats 
nach der indirecten Methode sind zwei Bestimmungen 
nöthig, da beim Auskochen mit Wasser ausser dem neutralen 
Salze auch etwas Bitartrat in Lösung geht. Es werden 
zunächst 10 g Hefe mit 100 ce Wasser 10 Minuten lang 
gekocht; nach dem Erkalten auf 200 cc verdünnt, gut ge- 
mischt und abfiltrirt. 40 cc des Filtrats werden nach 
Zusatz von etwa 1 g Chlorkalium auf etwa 10 cc ein- 
gedampft und dann wie oben mit 2 bis 3 ce Eisessig ver- 
setzt. Nach ungefähr 1stündisgem Stehen wird abfiltrirt, 
ausgewaschen und titrirt. Von den verbrauchten Cubik- 
centimetern Lauge ist nach oben angegebener Formel die 
Raumeinnahme des lückstandes abzuziehen. Zur Bestim- 
mung des gelösten Bitartrats werden weitere 40 cc des 
Filtrats mit 1 g Chlorkalium auf 10 cc eingedampft, nach 
dem Erkalten 2 Minuten gerührt und dann nach Istün- 
digem Stehen filtrirt, ausgewaschen und titrirt. Directes 
Titriren der 40 cc Filtrat gibt ungenaue Resultate Aus 
der Differenz der beiden Resultate erhält man den Gehalt 
des in der Hefe gelösten neutralen Tartrats ausgedrückt 
in Grammen Bitartrat, welche von dem Resultat der Haupt- 
analyse abzuzieben sind. 

Das neutrale Tartrat kann auch direct bestimmt werden 
auf Grund folgender Betrachtung: 

Der Hefeauszug ist eine, alles neutrale Kaliumtartrat 
enthaltende, mit Weinstein gesättigte Lösung. Wird in 
derselben durch Zersetzung des neutralen Kaliumtartrats 
mittels Essigsäure der Weinstein vermehrt, so muss sich 
dieses Mehr, constante Temperatur vorausgesetzt, voll- 
ständig ausscheiden. Der Niederschlag ist aber das neutrale 
Kaliumtartrat oder die gesuchte Correction, die man also 
direct und in einer Operation erhält. 

Hierbei ist Bedingung, dass die Hefelösung mit Bitartrat 
gesättigt ist und während der Analyse keine erhebliche 
Temperaturschwankung stattfindet. 

10 g Substanz werden mit 100 ce Wasser 10 Minuten 
gekocht, nach dem Erkalten auf 200 ce verdünnt, kräftig 
umgeschüttelt und filtrirt. 40 g Filtrat werden mit 2 bis 
3 ce Eisessig versetzt, 1 bis 2 Minuten gerührt und über 
Nacht stehen gelassen. Den entstandenen Niederschlag 
filtrirt man ab, wäscht wie oben aus und titrirt. Das 
Resultat ist natürlich nach der angegebenen Formel zu 
corrigiren. 

Beide Methoden ergeben nach dem Verfasser überein- 
stimmende Resultate. Ihrer Umständlichkeit halber dürfte 
ihre Anwendung in der Praxis etwas erschwert werden; 
immerhin aber kann sie der Weinsteinfabrikation zum 
Nutzen gereichen. (Nach Chemiker-Zeitung, 1891 Bd. 15 
S. 989.) 

Analyse von Schuhwichse. 

Der erste ausführliche Gang einer Analyse von Schuh- 
wichse wurde von Victor Hölbling angegeben. J. Pintte 
sucht diese Analyse noch zu vereinfachen. 

Nach Pinelte werden etwa 5 g Wichse abgewogen und 
in einer Scheidebürette mit etwa 100 cc Wasser und ebenso 
viel einer Mischung aus gleichen Theilen Aether und Petrol- 
äther gut durchgeschüttelt. Nach dem Absetzen liest man 
den Stand der Schichten ab, pipettirt 25 cc der oberen 
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ätherischen Schicht heraus, filtrirt durch ein trockenes 
Filter in ein gewogenes Wägegläschen, wäscht das Filter 
mit etwas Aether nach, verdunstet das Lösungsmittel, 
trocknet und wägt das Fett. 

Die freie Säure wird bestimmt durch Titration eines 
Theiles der unteren wässerigen Lösung mit 15; Natron. 
lauge unter. Zusatz von Phenolphtalein. Nach dem Ver- 
fasser ist die Säure keine Schwefelsäure, wie Jlölbling an- 
gibt, sondern Phosphorsäure. — 

Die durch Titration erhaltene neutrale Lösung ver- 
dampft man in einer Platinschale zur Trockne, wägt, ver- 
ascht und wägt wieder. Die Differenz ist gleich dem In- 
vertzucker plus Extractivstoffe. 

Einen anderen aliquoten Theil der wässerigen Lösung 
neutralisirt man mit der berechneten Menge -p = Natron, 
dampft auf dem Wasserbade bis zum Verschwinden des 
Aethergeruches ein, filtrirt, füllt auf 25 cc auf und be- 
stimmt durch Reduction mit Fehling’scher Lösung den 
Invertzucker. 

Zieht man die Menge Invertzucker von der vorher er- 
haltenen Summe ab, so erhält man Extractivstoffe. 

Wasser und Asche werden in besonderen Mengen 
Wichse bestimmt. Die Kohle ergibt sich dann aus der 
Differenz sämmtlicher Theile von 100. 

Neuerdings kommen auch säurefreie Wichsen in den 
Handel. Dieselben enthalten keine Knochenkohle, sondern 
gewöhnlich einen stark kohlehaltigen bituminösen Thon- 
schiefer. Die Verkoblung der Melasse fällt somit weg. 
Es besteht daher eine derartige Wichse nur aus Fett, 
Melasse und Kohleschiefer. Die Ermittelung der Melasse 
kann direct polarimetrisch oder nach dem Invertiren ge- 
wichtsanalytisch geschehen. Der süäurefreien Wichse werden 
mitunter Conservirungsmittel zugesetzt, um ein Schimmeln 
derselben zu verhüten. (Nach Chemiker-Zeitung, 1891 Bd. 15 
S. 917.) 


Ein neues Hautfilter zur Gerbstoffbestimmung in 
Gerbmaterialien. 


Die Methoden zur Bestimmung des Gerbstoffes in Gerb- 
materialien sind noch nicht so vervollkommnet, dass sie 
übereinstimmende Resultate erzielen, was für die Praxis 
der Gerberei sehr misslich ist. In einer Abhandlung der 
Gerber-Zeitung wird dieser Umstand hervorgehoben und 
betont, dass man sich über die Feststellung einer Methode 
einigen müsse, insbesondere über die der Ausfällung des 
Gerbstoffes mit thierischer Haut. Der ungenannte Ver- 
fasser der betreffenden Abhandlung ist der Meinung, dass 
die gegenwärtigen sogen. Hautfilter für den Gebrauch in 
der Praxis zu umständlich seien und bringt. deshalb ein 
von ihm zusammengestelltes Hautfilter in Vorschlag. Der 
Apparat besteht aus einer unten UV-förmig gebogenen 
Trichterröhre, dem eigentlichen Hautfilter und einem eigens 
dafür construirten Stativ. Das eigentliche Hautfilter be- 
steht aus einem Glascylinder (Filterrolr), der gegen das 
obere Ende ein Ausflussröhrchen hat. Unten ist er durch 
einen durchlochten Kork verschlossen, durch den das 
U-förmig gebogene untere Ende des Trichterrohres ein- 
geführt ist. Zwischen der Ausmündung des letzteren und 
dem Ausflussröhrchen befindet sich zwischen zwei Lagen 
von Filtrirpapier das Hautpulver. Das Trichterrohr ist 
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im Verhältniss zum Filterrohre so lang, dass, wenn beide 
Rohre zur Verwendung in einander gesteckt sind, der 
Trichter des einen sich etwa in gleicher Höhe mit dem 
Ausflussröhrchen des anderen befindet. Dadurch erreicht 
man, dass nicht mehr durch das Ausflussröhrchen ausläuft, 
als man in den Trichter eingiesst. An dem Trichter sind 
zwei Marken, deren niedrigere die zuerst abzufiltrirende 
und zum Weggiessen bestimmte Flüssigkeitsmenge angibt 
und deren zweite, höhere, anzeigt, wie weit der Trichter 
gefüllt werden muss, um die zum Abdampfen erforderliche 
Menge Filtrat zu erhalten. Das Stativ besteht aus zwei 
auf einander geleimten Brettern, welche an ihrer Innen- 
fläche so ausgearbeitet sind, dass die ganze Filtrirvorrich- 
tung hineinpasst, so dass das Filterrohr bis zum Ausfluss- 
röhrchen, das Trichterrohr bis zum Trichter im Stativ 
steckt. Unter dem Ausflussröhrchen ist aussen ein kleines 
Brett angebracht, um ein Becherglas unter den Ausfluss 
stellen zu können. 

Die Vortheile dieses neuen Hautfilters bestehen nach 
des Verfassers Ansicht darin, dass das Filter in Folge der 
geringen Druckhöhe ziemlich gleichmässig Flüssigkeit hin- 
durch lässt, den Gerbstoff gut aufnimmt und geringe Auf- 
merksamkeit erfordert, da dasselbe, einmal gefüllt, ohne 


jede Beaufsichtigung bleiben kann. (Nach @Gerber-Zeitung, 
1891 Bd. 34 S. 330.) 


Grosse Wasserhaltungsmaschine. 


Diese von der Maschinenfabrik Buckau in Magdehnrg- 
Buckau fertiggestellte liegende Zweicylinder - Wasserhaltungs- 
maschine ist bestimmt, einen im vorigen Jahre ersoffenen 
Schacht in Russisch-Polen zu entwässern, und soll bei 10 Um- 
gängen in der Minute 20 cbm Wasser aus einer Tiefe von 165 m 
heben. Ihre Leistung wird bei 12 minutlichen Umgängen und 
bei 5 at absoluter Admissionsspannung mit etwa 1500 HP an- 
gegeben. Zum Antriebe der Schachtpumpen, welche von der 
Firma Haniel und Luey in Düsseldorf - Grafenberg geliefert 
werden, dienen zwei in der Höhe des Tagkranzes gelagerte, 
von der Maschine bewegte Kunstwinkel. Die 
Dampfmaschine ist als Zweicylinder-Receivermaschine mit hinter 
einander liegenden Cylindern gebaut und arbeitet mit Con- 
densation. Ihr Fundament ist über dem Tagkranze des Schachtes 
so weit erhöht, dass bei der Mittelstellung der Kunstwinkel 
die Kuppelstange der letzteren mit der Maschinenachse in einer 
Linie liegt. Die Kunstwinkel werden mittels einer Schubstange 
von dem rückwärtigen Querhaupte der Kolbenstange des Nieder- 
druckeylinders bewegt. Die Schwungradwelle ist an dem vor- 
deren Maschinenende gelagert. Zwischen den beiden Dampf- 
cylindern ist eine eingleisige Führung für das Kuppelstück der 
beiden Kolbenstangen angeordnet. Die Dampfeylinder sind 
mit Dampfmänteln versehen und werden durch Ventile ge- 
steuert. Der Kolbendurchmesser des Hochdruckeylinders misst 
1600 mm, der des Niederdruckeylinders 2500 mm; der Kolben- 
hub ist 2500 mm. Das Volumenverhältniss des Hochdruck- 
zum Niederdruckeylinder, beiläufig 0,41, dürfte bei der in Ans- 
sicht genommenen Dampfspannung von 5 at abs. und bei 
mässiger Expansion (bis etwa 0,6 at Expansions-Endspannung) 
genau der gleichen Arbeitsvertheilung auf beide Cylinder ent- 
sprechen. | 

Ungewöhnlich stark ist die aus Gusstahl gefertigte hohle 
Kolbenstanze des Niederdruckeylinders, deren äusserer Durch- 
messer 400 mm beträgt, der = 1,414 des Durchmessers der voll 
berechneten Kolbenstange ist. Dabei ist die Fleischstärke der 
Stange 60 mm. 

Das Schwungrad hat einen Durchmesser von 12 m, be 
einem Gewichte von 60000 k. Der Schwungring ist aus 10 Seg- 
menten zusammengesetzt; die Nabenscheibe hat 3 m Durch- 
messer. Die 10 Arme sind einzeln gegossen. Ansehnliche 
Grösse hat auch die gesehmiedete Kurbelwelle: die Lagerzapfen 
haben 600 mm Durchmesser und 900 min Länge; im Schwung- 
radsitze ist die Welle 700 mm stark. Die Länge der Welle 
zwischen den beiden Lagermitten ist 4500 mm. Der Kurbel- 
zapfen hat einen Durchmesser von 370 mm. — Der 28 m lange, 
„weiwangzige Fundamentrahmen ist der Länge nach 5mal ge- 
theilt und seine Anker sind so angeordnet, dass sie möglichst 
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viel Fundament fassen. Die Dampfcylinder sind auf dem Fun- 
damentrahmen so gelagert, dass ihre wagerechte Achsenebene 
in die Mitte der Rahmenhöhe fällt. Die Höhe des Fundament- 
körpers beträgt 5 m. 

Das Gesammtgewicht der Maschine wird mit 320000 k 
angegeben. Das in Riegelmauerwerk projectirte Maschinenhaus 
hat im Lichten 33 m Länge, 12 m Breite und 11,7 m Höhe. 
Zur bequemen Handhabung der schweren Maschinentheile beim 
Aufstellen und bei etwaigen Reparaturen ist über der Maschine 
ein hochbeiniger, auf Schienen geführter Laufkrahn von 15000 k 
Tragkraft aufgestellt. Unterhalb der Schwungradwelle sind 
zwei hydraulische Druckapparate zum Anheben der Welle an- 
gebracht. Eine 15pferdige Zwillingsmaschine besorgt das An- 
drehen des Schwungrades beim Anlassen. Die Luftipumpe wird 
durch eine besondere Dampfmaschine angetrieben. 

Die Wasserhaltungsmaschine wurde sammt Zugehör von 
der Maschinenfabrik Buckau in der Zeit von 7 Monaten ge- 
liefert. (Oesterreichische Zeitschrift, 1892 Nr. 36.) 


Gradirwerk ohne Ventilator. 


In letzter Zeit sind von der Maschinen- und Armaturfabrik 
vorm. Klein, Schanzlin und Becker in Frankenthal (Rheinpfalz) 
mehrere Gradirwerke nach dem Patent Klein zum Rückkühlen 
des Einspritzwassers von Dampfmaschinen-Condensatoren auf- 


gestellt worden, welche eine gegen früher veränderte Einrich- 
tung haben (vgl. 1891 282 * 102). Das Wasser läuft bei diesen 
Gradirwerken an senkrechten Bretterwänden, wie die Figur 
zeigt, nieder, welche es beiderseits mit einer dünnen Schicht 
überzieht, wobei es durch geringe Verdunstung an der Luft 
gekühlt wird. 

Während nun bei den früheren Anlagen die Luft mittels 
eines Ventilators zwischen die Bretterwände geblasen wurde, 
entsteht bei diesen Gradirwerken ein Luftzug durch die Er- 
wärmung der Luft zwischen den senkrechten, parallelen Wän- 
den, welche wie ein Kamin wirken. 

Man erreicht somit bei dieser natürlichen Ventilation die 
gleiche Wirkung wie bei Anwendung eines Ventilators, wenn 
man die Kühlflächen entsprechend grösser nimmt. 


Blauschwarze Schutzüberzüge von Blei- und Mangan- 
superoxyd auf Metallgegenstände. 


Die Firma Gebrüder Haswell in Wien versieht schon seit 
einiger Zeit nach einem patentirten Verfahren sowohl Gewehr- 
läufe als auch andere stählerne oder eiserne Gegenstände mit 
einem Ueberzug von Blei- und Mangansuperoxyd in der Weise, 
dass die erwähnten Gegenstände in eine mit Ammoniumnitrat 
versetzte Lösung von Bleinitrat als Anoden eingelegt werden. 
Neuerdings werden nun auch auf Zinn, Kupfer, Messing u. s. w. 
nach einem etwas abgeänderten Verfahren derartige Ueberzüge 
hergestellt. Das hierzu nöthige Bad erhält man wie folgt: 
S Gew.-Th. Bleinitrat werden in 50 Th. Wasser gelöst und 
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diese Lösung in 50 Vol.-Th. Aetznratronlösung vom Volum- 
gewicht 1,26 unter Umrühren eingetragen, bis sich das aus- 
geschiedene Bleihydroxyd wieder gelöst hat. In letztere Lösung 
werden unmittelbar vor Beginn des Brünirens auf 1 1 etwa 
10 g Mangancarbonat eingerührt. Der Zusatz von Mangan- 
carbonat ist nöthig, weil ohne dasselbe die Brünirung braun- 
schwarz, rauh, ohne Glanz und sehr porig ausfällt. (Nach 
Metallarbeiter, durch Bayerisches Industrie- und Gewerbeblatt, 
1892 Bd. 24 S. 412.) 


Strassenpflaster aus Kork. 


In London kommt neuerdings Kork als Material für 
Strassenpflaster in Anwendung. (Gekörnter Kork wird mit 
Theer und Pech getränkt und in Blöcke gepresst, welche wie 
Ziegel- oder Holzpflaster gelegt werden. Der Hauptvortheil 
dieses neuen Materials soll in dessen Elasticität liegen. In 
Australien, wo dieses Pflaster zuerst in Anwendung kam, sollen 
sehr gute Resultate damit erzielt worden sein. (Nach Poly- 
technisches Notizblatt, 1892 Bd. 47 S. 177.) 


Biegsames Glas. 


Ein sogen. biegsames und unzerbrechliches Glas erhält 
man nach folgender Vorschrift: 4 bis 8 Th. Collodiumwolle 
werden in 1 Proc. Aether oder Alkohol gelöst. Der Lösung 
werden 2 bis 4 Proc. Ricinusöl oder ein 
anderes nicht verharzendes Oel und 4 bis 
10 Proc. Canadabalsam zugesetzt. Die er- 
haltene Mischung wird alsdann auf einer 
Glasplatte ausgebreitet und in einem 50° 
warmen Luftstrom getrocknet. Es entsteht 
so nach kurzer Zeit eine durchscheinende, 
harte und glasartige Masse, deren Dicke 
beliebig geändert werden kann. — Dieses 
biegsame Glas soll der Einwirkung von 
Säuren und Alkalien vollständig wider- 
stehen. Es ist geruchlos und weniger ent- 
zündlich als die übrigen Collodiummischun- 
gen. Die Entzündbarkeit kann übrigens 
durch einen Zusatz von Magnesiumchlorid 
herabgedrückt werden. Ein Zusatz von 
Zinkweiss erzeugt ein elfenbeinartiges Aus- 
sehen, auch kann es beliebig gefärbt wer- 
den. (Nach Phot. Mitth., 1892 Bd. 29 S. 24, 
durch Beiblätter zu den Annalen der Physik 
und Chemie, 1892 Bd. 16 S. 458.) 


Heller Manganboratfirniss. 


2 k trockenes, sehr fein gepulvertes, 
eisenfreies Manganborat werden mit 10 k 
Leinöl unter stetigem Umrühren bis auf 
etwa 200° erhitzt. Gleichzeitig werden 
1000 k Leinöl erhitzt, bis Blasen auf- 
steigen, obige heisse Mischung in dünnem 
Strahl zugegeben und das Ganze etwa 
20 Minuten heftig gekocht. Der so erhal- 
tene Firniss trocknet auf Holz etwa inner- 
halb 16 Stunden und überzieht dasselbe mit 
einer glasartigen Schicht. (Nach Zeitschrift 
für angewandte Chemie, 1892 S. 243.) 
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Kurzes Handbuch der Maschinenbaukunde von 


E. v. Hoyer. 3. Lieferung. München. Ackermann. 
S. 193 bis 288, Bogen 13 bis 18. 2,40 M. 


Die vorliegende Lieferung enthält aus dem 5. Abschnitt: 
Seiltrieb (Schluss), Wassertrieb (Accumulatoren und Press- 
wasserbetrieb), Dampftrieb, Lufttrieb (Saugluft- und Druckluft- 
trieb), HElektricitätstrieb (Elektromotor, Dynamomaschinen- 
leitungen). Der 6. Abschnitt „Regulatoren® enthält: Gegen- 
gewichte, Schwungräder, Geschwindigkeitsregulatoren (Centri- 
fugal-, Differential-, Widerstandsregulatoren), dynamometrische 
Regulatoren. Der 7. Abschnitt behandelt kurz die Maschinen- 
u. dgl. Fundamente. In dem Hefte ist auch der Anfang der 
technischen Feuerungsanlagen enthalten, und werden Ver- 
brennung, Wärmeübertragung, Wasser, Wasserdampf und 
Wasserreinigung besprochen. 
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Neuerungen in der Papierfabrikation. 


Von diplom. Ingenieur Alfred Haussner. 


(Fortsetzung des Berichtes S. 9 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Bleichen. 


Eine interessante Einrichtung finden wir im amerika- 
nischen Patent Nr. 458822 geschützt. Es ist dabei auch 
für diesen Process ein Gegenstromsystem angewendet, aller- 
dings wird dadurch die Benutzung mehrerer Bleichtröge 
nothwendig, statt des sonst üblichen einen Bleichholländers. 
Wir sehen in Fig. 18 eine Batterie von vier Bleich- 
trögen a, .. a, In a, wird durch das Rohr b fortwährend 
von unten frischer un- 
gebleichter Stoff ein- 
geleitet. Dieser wird 
dann durch die Schöpf- 
schnecke von oben 
(vgl. auch Fig. 19) in 
den nächsten Trog a, 
überleert u.s. f. bis der- 
selbe endlich in den 
Trog a, gelangt, aus 

welchem derselbe 
durch das Rohr A ab- 
läuft. Die Bleich- 
flüssigkeit macht den 
umgekehrten Weg. Sie 
wird frisch durch das 
Rohr g in den letzten 
Trog «, von unten ein- 
geleitet, mischt sich 
dann mit dem Stoffe, 
welcher in den an- 
deren Trögen schon 
vorgebleicht worden 
ist, denselben derart 
fertig weiss machend. 
Durch eine Trommel d 
wird die bereits theil- 
weise ausgenutzte Bleichflüssigkeit, ähnlich wie es mit dem 
Waschwasser bei Waschtrommeln geschieht, abgeschöpft 
und dem nächsten Troge az zugeführt u. s. f., bis die fast 
vollständig ausgenutzte Bleichflüssigkeit nach vw, kommt, 
wo dieselbe auf den noch ganz ungebleichten Stoff trifft 
und nach erfolgter voller Ausnutzung durch die letzte der 
Trommeln d in den Ablauf, in das Rohr e fliesst. Bei 
voller Achtsamkeit und nach vorsichtig erfolgtem Fest- 
stellen der Geschwindigkeiten für die Transportschnecken 
und die Trommeln d dürfte mit diesem Apparate that- 


sächlich eine gute Ausnutzung der Bleichflüssigkeit mög- 
Dingler’s polyt. Journal Bd. 286, Heft 2. 18921V. 


Fig. 18. 


Fig. 19. 
Bleichtrogbatterie. 


Stuttgart, 7. October 1892. 


Redaktionelle Sendungen u. Mittheilungen sind zu richten: „An die Re- 
daktion des Polytechn. Journals“, alles die Expedition u. Anzeigen Be- 
treffende an die „J. QG Cotta’sche Buchhdlg. Nachf.*, beide in Stuttgart. 


lich sein. Doch ist nicht zu leugnen, dass diese Einrich- 
tung wesentlich complicirter als die gebräuchliche ist. Ob 
die Ersparung bei allfällig besserer Ausnutzung der Bleich- 
lösung dies wett macht, kann nur die Erfahrung zeigen. 
Ein richtiges Princip ist jedenfalls befolgt und ist es ganz 
gut denkbar, dass die Zahl aller Holländer, welche für 
das Bleichen einer grösseren Menge Stoff bei dem gewöhn- 
lichen Verfahren erforderlich ist, auch nicht kleiner ist, als 
die Gesammtzahl aller Tröge in den eben beschriebenen 
Bleichbatterien. 

Eine Fülle von Vorschlägen bezieht sich darauf, andere 
Quellen zu erschliessen, welche das bleichende Chlor in 
genügender Menge verhältnissmässig leicht und billig ge- 
winnen lassen. Durch die weite Verbreitung der Am- 
moniaksodafabrikation ist ein empfindlicher Abgang an 
Salzsäure eingetreten, was auch der Begründer dieses Soda- 
gewinnungssystems, C. Solvay, bald erkannt hat. Von ihm 
selbst rührt eine Reibe von Vorschlägen her, um diesem 
Mangel abzuhelfen, und bezieht sich auch das D.R.P. 
Nr. 51084 auf diesen Gegenstand. Danach soll nicht ein 
Gemisch von Chlormagnesium und Magnesia im Luftstrom 
erhitzt werden, sondern wasserfreies Chlormagnesium allein. 
Dieses schmilzt bei ziemlich niedriger Temperatur und so 
geschmolzen wird es mit heisser trockener Luft behandelt. 
Der Process soll eontinuirlich in einem geeigneten Reactions- 
gefäss vorgenommen werden, indem man einerseits Mag- 
nesia als Bodensatz abzieht und neues Chlormagnesium 
zufügt. 

Das Verfahren von James Greenwood, wonach Chlor 
und caustische Soda unter Beihilfe von Elektricität aus 
Kochsalz gewonnen werden sollen, will eine englische Gesell- 
schaft The Caustic Soda and Chlorine Syndicate Ltd. aus- 
beuten. Nach den Versuchen von Cross und Bevan wäre 
es möglich, bei Anwendung dieses Verfahrens etwa 70 Proc. 
des theoretischen Ergebnisses zu gewinnen. 

Das D.R.P. Nr. 53395 an Georg Nahnsen in Hannover 
will Verluste bei der Darstellung von Chlor (und Brom) 
mittels Elektricität dadurch vermeiden, dass die Einwirkung 
des Stromes bei ziemlich niedriger Temperatur erfolgt. Ver- 
wendbar sollen alle chlorid- oder chlorürhaltigen Lösungen, 
einschliesslich der Salzsäure sein. Die Abkühlung müsste 
durch Kältemaschinen geschehen. 

Endlich sind im D.R.P. Nr. 49280 an Dr. Christian 
Heinzerling und im D.R.P. Nr. 50329 an die Badische 
Anilin- und Sodafabrik in Ludwigshafen zwei interessante 
Verfahren angegeben, um Chlor in verdichtetem, flüs- 
sigem Zustande herzustellen und dadurch transportfähig 
zu machen. 

Hermites Bleichverfahren, das bisher hauptsächlich 
mit Chlormagnesium betrieben werden sollte, ist jetzt auch 
auf die Benutzung von Kochsalz ausgedehnt worden. Nach 
dem Journal des fabricants de papier haben eine Reihe 
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von Fabriken die Einführung dieses Verfahrens be- 
schlossen. Es muss zugegeben werden, dass die in der 
genannten Zeitschrift veröffentlichte Beschreibung einer 
ausgeführten Anlage nicht gerade sehr complicirt genannt 
werden kann. Doch sind keine derartigen Angaben ge- 
macht, welche vermuthen lassen, dass die principiellen 
Mängel dieses Verfahrens, auf welche in den früheren 
Jahrgängen von D. p. J. hingewiesen worden ist, be 
seitigt sind. 

Für ein hochinteressantes elektrisches Bleichverfahren 
hat Karl Kellner das französische Patent Nr. 204827 er- 
halten. Er entdeckte nämlich, dass durch die Einwirkung 
von Chlor auf den Farbstoff, der bei gekochtem Zellstoff 
vorhanden ist, derselbe derart verändert wird, dass er 
wohl, wie bekannt, nicht wasserlöslich, wohl aber in 
Alkalien löslich wird. Darauf baut er sein Verfahren auf, 
welches in der abwechselnden Anwendung von Chlor und 
Alkalien besteht, so dass die Farbstoffe allmählich ent- 
fernt werden, und zwar durch eine Uhlormenge, die weit 
geringer ausfällt als wie dann, wenn nur unter Zuführung 
von Chlor so lange gebleicht wird, bis der Stoff auch 
endlich weiss, aber möglicher Weise überbleicht wird. 
Kellner will nach diesem Verfahren mit dem vierten Theil 


Fig. 21. 
Kellner’s Bleichholländer. 


der sonst gebrauchten Chlormenge auskommen. Auf ge- 
wöhnliche Weise Chlorkalk anzuwenden wäre nicht mög- 
lich, weil das darauf folgende alkalische Bad Kalk ausfällen 
würde, welches gleich einem Mordant die Farbstoffe auf 
dem Zellstoff fixiren müsste. Unter Zuhilfenahme von 
Elektricität könnte man alle Schwierigkeiten umgehen. In 
Fig. 20 und 21 ist eine Bleichholländeranlage nach diesem 
System, wie sie in der Papetrie veröffentlicht worden ist, 
skizzirt. Der Holländer besitzt drei Abtheilungen, in 
deren mittlere der Stoff durch die Pumpe d befördert 
wird. Ueber den geneigten Siebboden e fliesst er gegen 
das Flügelrad f, das denselben gegen die beiden Seiten- 
abtheilungen weiterschaffen hilft. In diese strömen nun 
die beiden Zersetzungsproducte der alkalischen Chlor- 
verbindung durch Rohre y ein. Weil dann beide Stoff- 
partien in der Richtung der Pfeile gegen die Oef- 
nungen ec, kommen und durch diese in einen Sammelbehälter 
fliessen, vereinigen sich die elektropositive und elektro- 
negative Zersetzungslösung, jenen Erfolg hervorrufend, der 
oben im Allgemeinen angedeutet worden ist. Die Pumpe d 
schafft wieder das Gemenge in die Mittelabtheilung ‚zurück. 
Während der Stoff aber sich über den geneigten Siebboden 
bewegt, dringt Flüssigkeit durch diesen und wird durch das 
Rohr » der Centrifugalpumpe i zugeführt, welche die Lösung 
durch ein Sieb j} hindurch zu den aus Kohle, Zink oder 
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Platin bestehenden Elektroden jį, getrennt durch Scheide- 
wände ją und untergebracht in dem elektrolytischen Ap- 
parat J, treibt. Die nach unten offenen Abtheilungen dieses 
Apparates sind abwechselnd mit einem der Rohre y, und 
weiterhin mit g verbunden. Dadurch ist es möglich ge- 
macht, dass das eine der beiden Rohre elektropositive, das 
andere elektronegative Zersetzungsflüssigkeit in den Bleich- 
holländer ausgiesst. Principiell ganz ähnlich ist die Anord- 
nung dann, wenn Bleichbottiche verwendet werden sollen. 

Eine andere Anwendung des Bleichens mittels der 
zersetzenden Kraft des elektrischen Stromes ist Karl Kellner 
durch das D.R.P. Nr. 57619 geschützt. Nach diesem 
geschieht die Zersetzung der Bleichflüssigkeit unmittelbar 
auf dem zu bleichenden Körper, so dass die Zersetzungx- 
producte in statu nascendi zur Wirkung gelangen, wo- 
durch an Energie bedeutend erspart werden soll. Das 
Verfahren ist in Fig. 22 für einen Papierstoffdeckel d ver- 
sinnlicht. Dieser bewegt sich in der Richtung des Pfeiles 
und gelangt, nachdem er durch das Rohr n mit Koch- 
salzlösung, welcher chlorbindende Stoffe, z. B. Alkalien, 
zugesetzt werden sollen, um das Entweichen des über- 
schüssig entwickelten Chlors zu verhindern, getränkt 
worden ist, zwischen die Walzen a und b und damit auch 


Fig. 22. 
Kellner’s Anwendung der Flektricität zum Bleichen. 


auf den endlosen Filz f. Die Walzen a und b sind aber 
die Elektroden, so dass der Papierstoff auch mit dem 
elektropositiven Aetznatron imprägnirt, endlich bei o auf- 
gerollt, dann abgenommen und an einem nicht zu külılen 
Orte sich selbst überlassen wird. Nach einiger Zeit haben 
die anwesenden Chlorverbindungen die Zersetzung der Farb- 
stoffe bewirkt, worauf der Stoff ausgewaschen werden muss. 
Das scheint mir nun ein heikler Punkt. Wie leicht kann 
die Dauer der Einwirkung zu gross ausfallen und da- 
durch das Product ernstlich geschädigt werden. In den 
Filz dringt ebenfalls Aetznatronlösung ein, weil er beim 
Passiren des Troges A auch mit Kochsalzlösung getränkt 
wird. Ein gut Theil des Aetznatrons im Filze wird durch 
die Quetschwalzen A und j ausgepresst. 

Die Benutzung von Chlorgas und Alkalien setzt auch 
ein Verfahren zum Bleichen von Jute voraus, welches von 
der Actiengesellschaft Leykam-Josefsthal verwendet wird. 

Zu höchst wichtigen Resultaten sind Cross und Beran 
über den Verbleib von Chlor beim Bleichen gekommen. 
Die bezügliche Arbeit ist in dem Journul of the Society 
of Chemical Industry 1890 veröffentlicht worden. Die Ge- 
nannten haben gefunden, dass beim Bleichen mit Chlorkalk 
nicht alles Chlor in den Zustand von Chlorcalcium über- 
geht, sondern dass bis 20 Proc. des angewendeten Chlors in 
den Stoff übergehen und mit den Incrusten Verbindungen 
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bilden, aus denen das Chlor nicht durch Auswaschen ent- 
fernt werden kann. Dies ist aber eine grosse Gefahr für 
den Bestand des Papierstoffes, besonders weil das Chlor 
mit den üblichen Mitteln in solcher Form gar nicht nach- 
gewiesen werden kann. Es ist aber im Stoff, indem es 
Cross und Bevan thatsächlich gelungen ist, das Chlor aus 
diesen Verbindungen darzustellen. Möglicher Weise ist 
daraus die Veränderlichkeit von Zellstoffpapieren beim 
Lagern zu erklären. In Lumpenpapieren, wo kaum noch 
Incrustenreste vorkommen, könnten auch diese verdäch- 
tigen Verbindungen nicht auftreten, so dass die grössere 
Dauer und Unveränderlichkeit solcher Papiere beim Lagern 
erklärt werden kann. 

Anschliessend an das, was ich über Oelbleiche 1890 
277 120 gesagt habe, erwähne ich das D. R. P. Nr. 52505 
der Firma Heinrich Ermisch in Burg-Magdeburg. Diese 
stellt ein Bleichöl aus Chlorkalklösung, schwerem Paraf- 
finöl oder Theeröl und Harzöl her. Mit diesem Bleichöl 
werden die Lumpen gekocht und nebstdem die bisher üb- 
lichen Mittel, jedoch in weit geringerer Menge benutzt. 
Für 1000 k leinene Lumpen wären 5 bis 7 k von dem 
Bleichöl nothwendig. Die Wirkung erklärt sich durch das 
Ablösen der fettigen Substanzen von den Fasern, wodurch 
diese der Einwirkung der anderen Zusätze zugänglicher 
werden. 

Im D.R.P. Nr. 52205 des Dr. Ludwig Schreiner in 
Stuttgart ist als Bleichmittel ozonisirtes Terpentinöl an- 
gegeben. Es entsteht durch Auflösen von 125 Th. Harz 
in 200 Th. Terpentinöl, dann Zusammenmischen mit einer 
Lösung von 22,5 Th. Kalihydrat in 40 Th. Wasser, weiter 
90 Th. Woasserstoffsuperoxyd. Es entsteht eine Gallerte, 
welche sich bei Zutritt von Licht schon nach zwei bis 
drei Tagen, im Dunkeln erst nach Wochen in eine dünne 
haltbare Flüssigkeit, vom Erfinder „Ozonin“ genannt, ver- 
wandelt. 1 g dieser Flüssigkeit in 1 1 Wasser soll eine 
Emulsion liefern, welche kräftig bleichend auf Faserstoffe 
aller Art wirkt, ohne die Faser anzugreifen und zu schädigen. 
Auch durch die Einwirkung von atmosphärischer Luft auf 
eine wässerige Lösung von Terpentinöl soll die eigenthüm- 
liche Bleichflüssigkeit entstehen. 


Mischkästen. Bütten. 


Von der üblichen einfachen Form, bei welcher nur 
Lattenflügel vorkommen, abweichend, ist eine Anordnung 
von James Hunter An- 
nandale in Polton. Wir 
sehen in Fig. 23 neben 
den gebräuchlichen loth- 
rechten Lattenflügeln IV 
im Mischbottich noch ein 
Rohr g angebracht. Das- 
selbe ist unten und oben 
offen und enthält die mit 
schiefen Schaufeln ausge- 
stattete Kegeltrommel U 
im Rohrtheil f. U wirkt 
bei der Drehung ähnlich 
wie eine Centrifugal- 
pumpe, saugt den Stoff unten durch die Oeffnungen u an 
und treibt ihn in dem Rohr y aufwärts, bis er oben wieder 
überfliesst. Dadurch geschieht jedenfalls ein besseres Durch- 
mengen als mit den gebräuchlichen einfachen Apparaten. 


Fig. 23. 
Annandale's Mischbottich. 
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Eine im Princip ähnliche Ausführung wurde 1888 269 
99 besprochen. 

Einen ähnlichen Erfolg verspricht sich Mahlon D. 
Currier von eigenthümlichen Rührflügeln, die durch D.R.P. 
Nr. 57194 und amerikanisches Patent 
Nr. 436015 geschützt sind. Die in 
der Nähe der Achse halbkreisförmig 
gebogenen Rührflügel D (Fig. 24) 
verengen sich allmählich und bilden 
endlich ein fast vollständig geschlos- 
senes Rohr. Dadurch soll der Stoff 
in der Nähe der Achse erfasst und 
gegen den Umfang gedrängt werden. 

Das Absetzen von Stoff kann am einfachsten verhindert 
werden, wenn man liegemde Stoffkästen und Bütten an- 
ordnet. 


Fig. 24. 
Currier’s Rührflügel. 


Knotenfänger. 


Ein stehender Knotenfänger mit Benutzung von Saug- 
wirkung ist jener von Thomas Goodall und Thomas Webster 
in Sunderland und Bertram und Sohn in Edinburg (Amerika- 
nisches Patent Nr. 435091). Nach der Patentschrift sind 
die Siebplatten B (Fig. 25) stehend im Troge A an- 
gebracht. Der Stoff tritt oben ein, geht durch die Sieb- 
platten B hindurch gegen den Ablauf C und lässt die 
Knoten im Raume A zurück. Um eine Saugwirkung zu 
erzielen, sind Platten Æ einer- 
seits an den hängenden Hebel D 
fest angeschlossen, andererseits mit 
dem Gehäuse durch nachgiebige 
Lederstreifen J verbunden. Durch 
die Schubstange F kann aber D 
und damit auch # in Schwingun- 
gen versetzt werden, durch welche 
offenbar eine Art Saugwirkung 
hervorgerufen wird. Andererseits 
tragen diese Schwingungen auch 
zur Reinhaltung der Schlitze bei, 
wie es den nach ähnlichem Princip 
eingerichteten Knotenfängern all- 
gemein nachgerühmt wird. Durch 
die Stange @ kann ein benach- 
barter Knotenfänger ebenfalls 
schwingende Bewegung erhalten. 

Auf den ersten Blick unter- 
scheidet sich von den meist ge- 
bräuchlichen Drehknotenfängern der Knotenfang von 
Theodor Volstorf in Berlin (D.R.P. Nr. 51726), indem bei 
demselben die Achse schief liegt. Ausserdem erfolgt vom 
Eintritte bis zum Austritte eine zunehmende Verdünnung 
des Stoffes durch das zugeführte frische Spritzwasser. Wir 
sehen Fig. 26 in a die schiefliegende Trommel mit Sieb- 
platten so geneigt, dass der untere Boden bei c voll- 
ständig in die Flüssigkeit eintaucht, während der obere 
Theil der Sortirtrommel vollständig aus dem Stoff erhoben 
ist. Der noch nicht sortirte Stoff läuft in das Innere durch 
den Konus e und das Rohr f und tritt von Knoten be- 
freit nach aussen, um bei £ abzufliessen. Fortwährend 
spritzt Wasser aus den Röhren U, ùj, so dass einerseits die 
Schlitze rein gehalten werden, andererseits der Stoff mehr 
und mehr verdünnt wird. Weil die Siebtrommel sich fort- 
während dreht, werden die im Inneren verbliebenen Knoten 
durch die an die Trommel angelötheten Blechflügel, welche 


Fig. 25. 
Knotenfänger von Goodall. 
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schraubenförmig gekrümmt sind, weiter nach oben gebracht 
und endlich ausgeworfen. Damit sie nicht etwa wieder 
zurück in den gereinigten Stoff gelangen, hat die Sieb- 
plattentrommel a einen Winkelring q, der, wie aus der 
Skizze ersichtlich ist, gegen diese Möglichkeit schützt. Das 
Rohr f, durch welches der Stoff einfliesst, ist von einem 
weiteren Cylinder d umgeben, der, gegen das Eindringen 
von Wasser geschützt, als Schwimmer wirkt. Bei geeig- 
neter Schlitzweite werden wir mit diesem Knotenfänger 
langsamer als etwa bei einem solchen mit Saugwirkung, 
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Fig. 26. 


Volstorfs Knotenfänger. 


aber viel zarter sortiren können. Auch ist das beständige 
Ableiten der Knoten, ohne dass dieselben an die Sieb- 
platten angepresst werden, wie es bei Knotenfängern mit 
Schabern geschieht, eine nicht zu unterschätzende Annehm- 
lichkeit. 

Ein interessantes Verfahren zum Ausbessern schad- 
hafter Knotenfänger hat Paul Hezel in Mannheim an- 
gegeben (D. R. P. Nr. 54744). In der Hauptsache gelt 
man so vor, dass man die Knotenfängerplatte verzinnt, 
hierauf die Schlitze verlöthet und dieselben dann neu aus- 
fräst. Im Uebrigen sollen sich auch neue Knotenfänger- 
platten durch Verzinnen viel haltbarer machen lassen. 


Metalltuch. 


Beständig hört man die Klage über die zu kurze 
Dauer dieses für das zu erzielende Product so überaus 
wichtigen Theiles der Papiermaschine. Es ist eben das 
feine Gewebe so vielfach beansprucht: denken wir nur an 
die Krümmungen, welche dasselbe fort und fort zu über- 
stehen hat, an den Zug, dem dasselbe ausgesetzt ist, das 
Verzieben, welches nun einmal dauernd nicht zu vermeiden 
ist, u. dgl. m. Ein achtsamer Wärter und möglichst grosse 
Walzen an den Krümmungen sind nicht genug zu schätzen. 
Es ist ja selbstverständlich, dass das Material von ausser- 
ordentlicher Wichtigkeit ist, weil dann, wenn dieses schlecht 
ist, auch der beste, der sorgsamste Wärter den rasclıen 
Verschleiss nicht hintanhalten kann. Aber wenn das Material 
gut ist und die sonstigen, theilweise neuerlich hervor- 
gehobenen Umstände günstig die Dauer beeinflussen, dann 
kann man auf eine Zeitdauer kommen, wie sie in The 
Paper Trade Review erwähnt ist, dass auf einem Siebe in 
Nord-Irland nicht weniger als 484 t Papier in 9'; Wochen 
hergestellt worden sind. Das ist allerdings eine Zahl, 
welche wohl selten erreicht werden wird, weil man schon 
mit 5 bis 6 Wochen Siebdauer recht zufrieden sein kann. 

Für Mittelgapiere werden aus der Erfahrung neuer- 
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lich die drillirten oder gezwirnten Metalltücher warm em- 
pfohlen. Dieselben sind wohl merklich theurer als die 
sonst üblichen, machen dies aber durch längere Dauer, 
insbesondere an den Rändern, durch ungestörteren Betrieb 
reichlich wett. Mag die Webart nun welche immer sein, 
als Material empfiehlt sich Phosphorbronze insbesondere 
bei Celluloseverarbeitung, weil Phosphorbronze eine grössere 
Widerstandsfähigkeit gegen Säuren besitzt. 

Durch das an Paul Tourusse in Bridoire (Savoyen) 
ertheilte D.R.P. Nr. 54525 ist eine Herstellungsart für 
Metalltücher patentirt worden. Doch besitzt diese Er- 
findung viel Verwandtes mit der in D.R.P. Nr. 24827 von 
Gustav Pickhardt. Wir haben es dabei nicht mit einem 
Gewebe zu thun, sondern mit einer Art Geflecht, indem 
Drähte schraubenförmig auf einer geeigneten Maschine ge- 
krümmt und dann in einander geschraubt werden, wie bei u 
(Fig. 27) zu ersehen ist (vgl. 284*221). Die Achsen der 
Drahtwindungen stehen senkrecht zur Länge des Metall- 
tuches. Durch diese eigenthümliche Herstellungsweise, 
welche für gröbere Drahtgitter häufig vorkommt, ist es 
möglich, die Enden des Metalltuches ohne Naht zu ver- 
einigen, indem man den Schlussdraht einfach in beide 
Enden einschraubt, wie auch aus der Stelle bei « ent- 
nommen werden kann. Der Wegfall der 
Naht ist eine nicht zu unterschätzende An- 
nehmlichkeit. Dagegen sind die Ränder, 
wenn keine weitere Vorkehrung getroffen 
wird, schutzlos. Fraglich ist auch der 
Umstand, ob ganz feine Siebe auf diese 
Weise hergestellt werden können. Zweifel- 
los sind jedoch solche Siebe für Pappen- 
maschinen möglich. Auch Karl Zeyen in 
Solingen stellt solche geflochtene Siebe her. 

Für die Schonung des Siebes ist es 
wichtig, die Registerwalzen aufmerksam 
zu bedienen. Nach einem Stillstande kann 


Fig. 27. 
es leicht geschehen, dass sich Rost auf den EN 
Zapfen der Walzen festsetzt; dann ist es Metalltuch. 


begreiflich, wenn dieselben sich nicht recht 

drehen wollen. Ein beachtenswerther Vorschlag aus der 
Praxis ist deshalb der, Rothgusszapfen und Lager an- 
zuwenden. Das „Einrosten“ der Zapfen wird dann nicht 
stattfinden können. 


Wasserzeichen. 


Bekannt ist, dass für viele Papiersorten die Vordruck- 
walze in der gebräuchlichen Ausführung zu schwer wird 
und ihr Gewicht häufig, wenn auch nur zum Theil aus- 
balancirt werden muss. Dabei ist das Gerippe für die 
Walze aus Stäben gebildet. Nach dem D.R.P. Nr. 53 872 
an Jul. Pohle in Raguhn soll an Stelle dieses Stabgerippes 
ein cylindrisches Drahtgewebe treten. Gebildet wird dieses 
(Fig. 28) aus Längsdrähten b und einer aus Hohldraht u 
bestehenden Drahtspirale. In die Aushöhlung dieses Drahtes 
legt sich eine Drahtspirale s, welche unmittelbar dem Sieb- 
walzenüberzug y als Stütze dienen soll (Fig. 29). Seitlich 
sind Kränze d mit Zapfen e angebracht. Ob bei dieser 
Ausführung wirklich ein wesentlich geringeres Gewicht 
und eine grössere Durchlässigkeit als bei den bekannten 
Ausführungen erreicht wird, erscheint wohl fraglich. Auch 
vermag das Gerippe keineswegs über genügende Festig- 
keit im Zusammenhange mit der Walze zu beruhigen. 


Vordruckwalze. 


Heft 2. 


Wasserzeichen, die über den ganzen Bogen gehen und 
derart an einander gereiht sind, dass sie eine endlose 
Folge bilden, trifft man verhältnissmässig selten. Sie haben 
wohl den Vortheil, dass sie das Theilen der Papierbahn 
in Bogen ohne besondere Vorsichten gestatten, doch ist es 
nothwendig, die ganze Mantelfläche der Egoutteurwalze 
mit der bezüglichen Stickerei zu versehen. Dies verursacht 
ziemliche Kosten, welche begreiflicher Weise den Preis des 
Papiers immerhin beeinflussen. Weil dieser nun ohnehin 


Pure wen 
9 
Fig. 28. 
Pohble's Drahtgewebe. 


recht gedrückt ist, so vertragen nur feinere, theuere 
Papiere das Anbringen einer solchen Musterung. Eine 
nette Art solcher endloser Wasserzeichen ist z. B. das 
unter Fabriksnummer 794 in das Musterregister der Stadt 
Düren eingetragene. Es stellt ein Spinnengewebe mit. 
Spinnen vor. Dasselbe ist leicht endlos zu machen, doch 
dürfte, besonders mit Rücksicht auf die saubere Ausführung, 
die Herstellung nicht billig zu stehen kommen. 

Pietro Miliani in der alten Papiermacherstadt Fabriano 
in Italien liefert prächtige Wasserzeichen in Werthpapieren. 
Darunter finden sich solche gewöhnlicher Art, wie sie 
z. B. auf dem Schöpfsieb gebildet werden, doch auch an- 
dere von jedenfalls wesentlich abweichender Darstellung. 
In den italienischen Hundert-Lirenoten z. B. ist der Körper 
der Buchstaben LIRE CENTO so hergestellt, dass, auf be- 
drucktes Papier aufgelegt, durch jene Buchstabenkörper 
deutlich der unten liegende Druck gelesen werden kann, 
was sonst nicht möglich ist. Es verhalten sich diese 
Stellen also ähnlich wie Pauspapier und dies lässt wohl 
die Vermuthung zu, dass die auf gewöhnliche Weise 
hergestellten Wasserzeichen noch geeignet imprägnirt 
worden sind. 

Eine französische Gesellschaft hat das D.R.P. Nr. 52340 
für ein Verfahren erhalten, welches bezweckt, Papier auf 
der Maschine durch Wasserzeichen fortlaufend zu nu- 
meriren. Dies geschieht allerdings nicht durch den Dandy- 
roller, sondern derart, dass mit der Siebwalze ein Nu- 
merirapparat geeignet verbunden wird. Indem man dabei 


Fig. 29. 
Pohle's Siebwalzenüberzug. 


eine Schaltung, ganz ähnlich wie sie bei den bekannten 
Ausführungen solcher Numerirwerke vorkommt, benutzt, 
ist es möglich, beweglich eingestellte Ziffern rechtzeitig in 
die feuchte, weiche Papierbahn einzudrücken, wodurch der 
Zweck erreicht ist. Schliesslich ist der Vorgang principiell 
dem bei der Egoutteurwalze gleich, nur dass bei dieser 
eine unveränderliche Drahtstickerei die Wasserzeichen ver- 
ursacht. 


Gautschpresse und Nasspressen. 


Höchst ärgerlich ist es für den Betrieb, wenn die 
Papierbahn fortwährend klebt und sich von den bezüglichen 
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Walzen nicht ablösen will. Es wirken dabei eine Reihe 
von Umständen mit, die oft für den besonderen Fall schwer 
zu finden sind. Es kann sein, dass der Filzschlauch schon 
sehr abgenutzt ist; es mag der Schaber nicht genug Druck 
haben, um den Filzschlauch nach Möglichkeit entwässert 
zur Berührung mit der Bahn zu bringen; die Ursache 
kann aber viel weiter liegen, sie kann in der Art der 
Mahlung, in der Leimung, sie kann auch im verwendeten 
Stoffe selbst zu suchen sein. Es kann da nothwendig 
werden, den Harzverbrauch zu mindern, Alaun in grösserer 
Menge zuzusetzen, das Papier wenn möglich leichter zu 
arbeiten, den Walzendruck herabzusetzen u. dgl. Begreif- 
lich ist, dass dann, wenn der Schaber an die obere Gautsch- 
walze fest angedrückt wird, damit dieselbe thunlichst 
trocken zur Papierbahn zurückkehrt, der Schlauch bälder 
abgenutzt wird. Man ist derart sich widersprechenden 
Forderungen gegenübergestellt und muss trachten je nach 
der Art des Stoffes, des Siebes und der sonstigen ein- 
schlägigen Factoren den richtigen Ausgleich zu treffen. 
Dies mag allerdings häufig recht schwer sein, muss aber 
geschehen, wenn man das „Siebdrücken“ und damit das 
baldige Zugrundegehen des Siebes vermeiden will. Gummi- 
walzen werden deshalb vielfach statt der Filzwalzen em- 
pfohlen und liegen darüber auch einzelne sehr günstige 
Berichte vor. Schwer zu glauben ist allerdings, dass 
solche Walzen acht Jahre im Dienste erhalten bleiben 
sollen. Immerhin können durch dieselben viele Mängel, 
die gerade nur in der Anwendung des Filzschlauches liegen, 


vermieden werden. (Fortsetzung folgt.) 


Neuerungen an Dampfmaschinen. 
Mit Abbildungen. 


Eine mit Trunksteuerkolben arbeitende einfach wir- 
kende Verbundmaschine stehender Anordnung, von W. T. 
Lordin London zeigt die Jndustries, 
1891 S. 574, entnommene Abbil- 
dung Fig. 1. 

A ist der mit dem Trunk- 
kolben B versehene Niederdruck- 
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cylinder und Æ der Hochdruck- FENN I», 
cylinder, dessen Kolben D feststeht; f f 
im unteren Ende des letzteren R R FE 
befindet sich eine Oeffnung, durch f A AT 
welche ein mittels Stopfbüchse KEN f ; 
abgedichtetes Rohr F’ tritt, wel- I gi 7 


ches in seinem oberen geschlosse- 
nen Theile mit Oeffnungen G ver- 
sehen ist, durch welche der frische 
Dampf aus D tritt, um nach dem 
Durchstreichen eines im Rund- 
schieber H (vgl. schnellgehende 
Dampfmaschine nach dem System 
Newall von Blyth, 1590 276 * 541) 
liegenden Kanales in den Hoch- 
druckcylinder zu gelangen. Der im Hochdruckeylinder 
wirksam gewesene Dampf tritt in das Innere des den Zapfen 
der Pleuelstange bildenden Schiebers H, während der Dampf 
aus dem Niederdruckeylinder durch die Kanäle /, J, K und 
das Rohr L ins Freie oder in einen Condensator entweicht. 
Bei der Weiterbewegung des Schiebers // strömt der in 
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Fig. 1. 
Trunksteuerkolben von Lord. 
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seinem Inneren eingeschlossene Dampf, wie auf der Ab- 
bildung ersichtlich, durch den Kanal M in den Nieder- 
druckcylinder. Um übermässigen Druck im Hochdruck- 
cylinder zu verhüten, ist im Kolben P desselben ein 
Ventil N eingebaut (vgl. auch Engineer vom 29. Mai 1891 
und Engineering vom 5. Juni 1891). 

Eine doppelt wirkende, stehende Verbundmaschine von 
It. Richardson in Renfrewshire, deren Steuerung durch 
den Dampfkolben selbst erfolgt, so dass Excenter, deren 
Stangen und andere Steuerungs- 
organe vollständig in Wegfall 
kommen, beschreibt /ndustries 
sowie Engineering 1891. 

Die Hoch-und Niederdruck- 
cylinder -4 bezieh. A, sind, wie 
die Abbildungen Fig. 2 und 3 
erkennen lassen, durch einen 
in ihrer wagerechten Mittel- 
ebene liegenden Kanal B mit 
einander verbunden, welcher 
den Ein- und Ausströmöffnun- 
gen B, diametral gegenüber 
liegt. Die in den Kolben A 
und A, liegenden je vier Ka- 
näle münden an den unteren 
bezieh. wie die Abbildung Fig. 2 
zeigt, oberen Enden derselben 
aus und kommen bei der Dreh- 
bewegung der Kolben den Oeff- 
nungen B und B, derart gegen- 
über zu steben, dass die Ein- 
und Ausströmung des Dampfes 
in beiden Cylindern regelrecht stattfindet. Die Kolben- 
stangen sind mit Führungen C, C, verbunden, deren untere 
Flächen mittels Kugelgelenk D an die Pleuelstangen E 
angeschlossen sind, welche auf die um 90° gegenseitig 
versetzten Kurbeln der Welle F wirken. Die Führungen 
C, C, und ebenso die Kolben A, A, enthalten ihre Drehung 
mit Hilfe eines an dem oberen gegabelten Ende jeder 
Pleuelstange sitzenden Zahnes, der mit Zähnen auf den 
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Doppelt wirkende Verbund- 
maschine von Richardson. 


Fig. 4. 
Einfach wirkende Zwillingsmaschine von Richards. 


Fig. 5. 


unteren Seiten der Führungen C, C, in Eingriff steht. Die 
auf die Kolben ausgeübten Dampfdrücke werden theils 
direct, theils indirect mit Hilfe eines um den Zapfen @, 
drehbaren Hebels G, dessen Enden mit den Führungen C, C; 
scharnierartig verbunden sind, in der Weise auf die Kurbel- 
welle übertragen, dass die Kreuzkopf- und Kurbelzapfen, 
sowie die Lager der Kurbelwelle nur einseitig beansprucht 
werden. 


Der Zapfen G, des Hebels G kann mittels der Schraube H 
nach unten bewegt werden. 

Auch die einfach wirkende Zwillingsmaschine von 
G. Richards in Altrincham, Cheshire, wird durch den 
Dampfkolben selbst gesteuert. 

Wie die Engineering vom 6. März 1891 entnommenen 
Abbildungen Fig. 4 und 5 erkennen lassen, sind die 
Trunkkolben 2 beider Cylinder mit gelenkigen Zapfen ver- 
sehen, welche durch angreifende Pleuelstangen 4 mit um 
180° gegenseitig versetzien Kurbeln 3 verbunden sind. 
Der frische Dampf strömt durch Kanüle 8,8 des Cylin- 
ders 5 und Oeffnungen 9,9 des Kolbens 2 in diesen letz- 
teren, um, wie die Abbildung Fig. 5 erkennen lässt, nach 
vollbrachter Arbeit durch den Kanal 10 des Cylinders in 
einen gemeinschaftlichen Kasten beider Cylinder und von 
hier durch das Rohr 11 in die freie Atmosphäre zu ent- 
weichen. (Englisches Patent Nr. 21002 vom 28. Januar 
1891.) 

Eine Dampfmaschine mit drei Seite an Seite liegen- 
den einfach wirkenden Cy- 
lindern von J. H. Ficker- 
schoff in Cincinnati, Nord- 
amerika, deren Steuerung 
durch mit entsprechenden 

Oeffnungen versehene 
Kammern, welche direct 
über den Cylindern lie- 
gen, geführte und mit 
den Dampfkolben aus 
einem Stück gegossene, 
demnach die Bewegungen 
derselben mitmachende 
Kolbenschieber erfolgt, 

beschreibt Engineering 
vom 24. April 1891. 

Die Schieberkammern 
stehen hierbei derart mit 
aussen liegenden, ange- 
gossenen Kanälen in Ver- 
bindung, dass mit Hilfe 
derselben, sowie der in 
den Schiebern angebrach- 
ten Oeffnungendie Dampf- 
vertheilung der drei Cy- 
linder geregelt wird, und 
die unten oflenen Kolben der letzteren arbeiten auf um 
180° gegenseitig versetzte Kurbeln einer Welle, welche 
sich in einem vollständig geschlossenen, mit Oel angefüllten 
Kasten bewegt. 

T. und W. H. Smith und Eastwood ın Bradford haben 
unter Nr. 18701 vom 19. November 1890 für nachstehend 
beschriebene, auf die Dampfvertbeilung, den Expansions- 
schieber und Regulator einer stebenden Zwillingsmaschine 
sich beziehende Neuerungen ein englisches Patent erhalten. 

Wie aus der Industries vom 6. November 1891 ent- 
nommenen Abbildung Fig. 6 ersichtlich ist, ist das obere 
Ende des Dampfeylinders A derart von einem Mantel B 
umgeben, dass ein ringförmiger Zwischenraum entsteht, 
in welchem ein Ring- oder Kolbenschieber C liegt, der 
mittels der Stange D von einem Excenter seine abwech- 
selnden Bewegungen erhält. Der frische Dampf strömt 
in die ringförmige Dampfkammer bei E ein und nach 


Fig. 6. 


Zwillingsmaschine von Smith und 
Eastwood. 


Heft 2. 


vollbrachter Arbeit im Cylinder bei F aus. Der letztere 
ist ringsum mit einer Anzabl von Einströmöffnungen G 
umgeben und auch für den durch die Robrleitung in 
den Ausströmraum entweichenden Dampf sind ähnliche 
Oeffnungen H angeordnet. 

Zur Steuerung dienen zwei Excenter, von denen das 
eine J (Fig. 7) sich auf einem frei beweglichen viereckigen 
Block J, führt, welcher in einer entsprechenden Oeffnung 
des Excenters, die nach einer Richtung eine grössere Länge 
als der Block selbst besitzt, liegt; hierdurch kann sich 
das Excenter je nach der Wirkung der Regulatorgewichte X 
nach aussen oder innen bewegen, damit den Hub des Ex- 
pansionsschiebers vermehren oder vermindern, und da der 
Block lose auf der Welle sitzt, wird auch eine entspre- 
chende Drehung des Excentermittelpunktes um die Welle 
stattfinden. Das andere Excenter L trägt einen Bügel M, 
an welchem ein mit dem Excenter Z verbundener Zapfen N 
befestigt ist, und der Mittelpunkt O des Excenters L ist 
so gelegt, dass, wenn der Bügel M durch die Wirkung 
der Gewichte K und Stangen P eine Drehung erleidet, 
der Zapfen N sich in der Richtung NQ bewegt; sowie 
er dann in die Mittellinie R der Maschine zu liegen kommt, 
verringert sich der Hub des Schieberexcenters /, indem 
dessen Mittelpunkt aus der Lage S für den grössten Hub 
entfernt und sich derjenigen T für den kleinsten Hub 
immer mehr nähert. Die Wirkung dieses Regulators soll 
eine derartige sein, dass nur minimale Geschwindigkeits- 
änderungen der Maschine eintreten können, gleichgültig 
ob grössere oder kleinere Widerstände plötzlich ausge- 
schaltet werden. 

Um die Anzahl der bewegten Theile bei Maschinen 
mit zwei, drei oder mehreren Cylindern möglichst gering 
zu erbalten und trotzdem eine vollkommene Dampf- 
vertheilung zu erzielen, lässt J. T. Ewen in Forfar nach 
Mittheilungen in Engineer, 1891 S. 463, bezieh. auch Zn- 
dustries, 1891, ein oder mehrere Excenter fortfallen und 
bethätigt die Steuerungsorgane in solchem Falle direct 
von dem Kreuzkopf des einen oder anderen Cylinders aus. 

In der durch die Abbildung Fig. 8 dargestellten 
Dreifach-Expansionsmaschine, die aus den Cylindern A, B 


Fig. 8. 
Dreifache Expansionsmaschine von Ewen. 


und C mit zugehörigen Kolbenschiebern D, E und F be- 
steht, wird der Schieber D des Cylinders A z. B. von 
einem Excenter G mitgenommen, während die Schieber X 
und F direct von nicht zugehörigen Kreuzköpfen mittels 
der Arme H betrieben werden. Der frische Dampf tritt 
von der Mitte des Schiebers D aus in den Cylinder A, 
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entweicht in den an den Enden des Schiebers liegenden 
Kanälen nach den Enden des Schiebers E, strömt in den 
Cylinder B, aus diesem durch die Mitte des Schiebers Æ 
hindurch nach den Enden des Schiebers F, geht dann in 
den Cylinder C und strömt schliesslich nach vollbrachter 
Arbeit in diesem durch den Ausströmkanal ins Freie bezieh. 
in einen Condensator. 

Bei der Verbundmaschine von N. Chandler in Hed- 
nesford liegen, wie die Engineering vom 21. August 1891 
entnommene Abbildung erkennen lässt, Hoch- und Nieder- 
druckcylinder Seite an Seite und die Kolben arbeiten auf 
um 180° gegenseitig versetzte Kurbeln. Die Dampf- 
vertheilung regelt ein mit Dichtungsringen umgebener 
entlasteter Kolbenschieber unter Mitwirkung eines Hilfs- 
schiebers in folgender Weise: In der auf der Abbildung 
Fig. 9 ersichtlichen Schieberstellung gelangt aus dem 
Dampfraum 17 durch den Kanal 18 frischer Dampf in das 
obere Ende des Hochdruckeylinders und die beiden Enden 
des Niederdruckeylinders sind durch den Hilfsschieber 20, 
welcher zu derselben Zeit die nach der Ausströmkammer 21 
führende Oeffnung schliesst, mit einander in Verbindung. 
Der Hochdruckkolben führt nun seinen Abwärtshub, der 
Niederdruckkolben,, wel- 
cher beinahe gleichen 
Drücken auf beiden Sei- 
ten ausgesetzt ist, seinen 
Aufwärtshub aus. Wah- 
rend dieser Zeit bewegt 
sich der Hanptschieber 
nach unten, und der Kol- 
ben 12 desselben schliesst 
die von dem Dampfraum 
17 nach der Schieber- 
kammer führenden Oefl- 
nungen 17a, so dass die 
weitere Zufuhr frischen 
Dampfes in den Hoch- 
druckcylinder aufhört; 
der Kolben 13 des Haupt- 
schiebers schliesst dann 
den Kanal 19, so dass der 
über dem Niederdruckkolben stehende Dampf comprimirt 
wird, und gleichzeitig öffnet der Hilfsschieber 20 den Aus- 
strömkanal, so dass der unter beiden Kolben befindliche 
Dampf entweichen kann. Der Kolben 13 öffnet nun den 
Kanal 79 und gestattet das Ueberströmen des vordem im 
Hochdruckcylinder wirksam gewesenen Dampfes durch den 
Kanal 18 und den ringförmigen Raum zwischen den Kol- 
ben 12 und 13 des Hauptschiebers in das obere Ende des 
Niederdruckeylinders, dessen Kolben sich nach abwärts 
bewegt, wäbrend der Hochdruckkolben seinen Aufwärtshub 
ausführt. Innerhalb dieses Zeitraumes geht der Haupt- 
schieber wieder nach unten, so dass, wenn Niederdruck- 
bezieh. Hochdruckkolben beinahe in ibre Endstellung ge- 
langt sind, der Schieberkolben 13 die Verbindung zwischen 
den unteren Enden beider Cylinder abschliesst; der Hilfs- 
schieber 20 schliesst die Ausströmöffnung, so dass der 
noch unter dem Niederdruckkolben befindliche Dampf com- 
primirt wird, und der Kolben 12 öffnet danach wieder 
die Oeffnungen 17a, damit abermals frischer Dampf in 
den Hochdruckeylinder treten kann. 

Um die Gewichte der bewegten Theile bei stehend 


Fig. 9. 
Verbundmaschine von Chandler. 
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angeordneten Zwillings- Verbundmaschinen auszugleichen, 
so dass der auf die Dampfkolben ausgeübte Druck wäh- 
rend der Auf- und Abwärtsbewegung derselben ein gleicher 
bleibt, hat C. Worthington in Irvington, Nordamerika, nach 
Mittheilungen in Industries, 1891, nachstehend beschriebene 
Einrichtung getroffen. 

Die Maschine besteht aus zwei Hochdruckeylindern A, B 
(Fig. 10 und 11) und zwei Niederdruckeylindern C, P, 
von denen die ersteren die eine, die letzteren die andere 
Seite der Zwillingsmaschine bilden; je zwei zusammen- 
gehörige Cylinder sind in der dem Verbundsystem eigen- 
thümlichen Weise mit einander verbunden, und sämmtliche 
Cylinder mit Ein- und Ausströmschiebern gewöhnlicher 
Construction, die Kolbenstangen G, H der Cylinder A, B 
ausserdem mit Verbindungen # versehen, durch welche 


Fig. 10. 


a 0 00 OA 


et p 


Fig. 11. 
Stehende Zwillings-Verbundmaschine von Worthington. 


der Schieber eines jeden Cylinders von der Kolbenstange 
des anderen bethätigt wird; in ähnlicher Weise erfolgt 
auch die Mitnahme der zu den Cylindern C, D gehörigen 
Schieber von den Kolbenstangen I, H aus. Unter den Cy- 
lindern jeder Seite liegen, mit ihren Zapfen in auf dem 
Maschinengestell aufgeschraubten Lagern drehbar, gleich- 
armige Balanciers K, L, welche durch Stangen M mit den 
Kolbenstangen @,1/ und J, H gelenkig verbunden sind, so 
dass z. B. die Kolben der Cylinder A, C und die mit diesen 
in Verbindung stehenden Theile veranlasst werden, sich 
gleichförmig zu bewegen, obwohl der eine Kolben mit 
Verbindungstheilen seinen Abwärts-, der andere Kolben 
mit Verbindungstheilen seinen Aufwärtshub ausführt. Die 
Enden jedes Balanciers sind zur Aufnahme der Köpfe der 
Kolbenstangen zweier Compensationscylinder O, welche 
um hohle Zapfen schwingen, die sich in ebenfalls am 
Maschinengestell befestigten Lagern führen, in der auf 
den Abbildungen ersichtlichen Weise gestaltet. Die Cy- 
linder 0 enthalten irgend ein unter Druck stehendes 
Fluidum, welches ihnen durch mit je einem Zapfen der- 
selben in Verbindung stehende Röhrchen zugeführt wird. 

Hat der Kolben des Cylinders (' seinen Abwärtshub, 
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derjenige des Cylinders A seinen Aufwärtshub vollendet, 
so kommen Balanciers A, sowie die zugehörigen Com- 
pensationseylinder in die auf der Abbildung Fig. 10 durch 
punktirte Linien angegebene Lage; der Winkel, welchen 
die Stangen der Compensationscylinder mit dem Balan- 
cier K bilden, ist jetzt ein solcher, das der Abwärts- 
bewegung des Kolbens im Cylinder 4, sowie der Aufwärts- 
bewegung desjenigen im Cylinder C ein gewisser Wider- 
stand entgegenwirkt, d. h. es wird sich während des ersten 
Theiles vom Hube beider Kolben dem auf die Flächen 
derselben ausgeübten Dampfdrucke eine vom Drucke auf 
die Kolben der Compensationscylinder abhängige Kraft 
entgegensetzen ; je weiter indess die Kolben der Dampf- 
cylinder von ihren bezüglichen Endstellungen sich ent- 
fernen, um so geringer wird, zufolge der beständigen 
Aenderung des Winkels zwischen den Stangen der Com- 
pensationscylinder und dem Balancier K, dieser Wider- 
stand werden, bis er schliesslich gänzlich fortfällt, wenn 
die Kolben der Cylinder A,C ibre Mittelstellung erreicht 
haben, und wie die Abbildung Fig. 10 in den ausgezo- 
genen Linien angibt, die Mitten der beiden Compensations- 
cylinder in eine und dieselbe Gerade fallen, wobei irgend 
welche Einwirkung auf die Kolben der Dampfeylinder 
nicht mehr stattfindet. Während der letzten Hälfte des 
Kolbenhubes in beiden Cylindern ist die Wirkung eine 
umgekehrte, d.h. die Kolben der Compensationscylinder 
werden der Bewegung der Dampfkolben einen allmählich 
wachsenden Widerstand entgegensetzen. 
(Fortsetzung folgt.) 
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Neuere Arbeitsmesser. 
Mit Abbildungen. 


Auf der vorjährigen elektrotechnischen Ausstellung 
zu Frankfurt a. M. war ein von dem Spinnereidirector 
A. Ackermann erfundener Arbeitsmesser von der Firma 
Jaques Guggenheim in Lengnau (Schweiz) ausgestellt, wel- 
cher sich hauptsächlich dadurch auszeichnet, dass im 
Apparat gar kein Reibungswiderstand vorkommt und so- 
mit gar kein Kräfteverlust in Rechnung fallen kann. 

Wie die Abbildung Fig. 1 veranschaulicht, wird die 
zweitheilige Gusstrommel Æ, deren Theile auf einander 
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Fig. 1. 
Arbeitsmesser von Ackermann. 


geschraubt sind, mittels ihres Herzanpasses f zwischen 
„wei Hohleylinder PD und DP, geklemmt; derjenige 
Trommeltheil, der den Herzanpass f trägt, besitzt noch 
vier Kegelräder F'F, welche auf ihrer Achse ? mittels 
Stift befestigt sind, sich also mit derselben drehen. Diese 
Kegelräder greifen in ein grosses konisches Rad @, welches 
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an die lose Riemenscheibe H geschraubt ist. Vier Ketten 
oder Eisenbänder ZI, deren Enden einerseits am Umfange 
der Kölbchen F, andererseits an vier in der Platte J ein- 
gelassenen Schrauben befestigt sind, rollen sich auf die 
Naben der vier Kugelräder E E, sobald diese letzteren, 
von C bezieh. der Riemenscheibe H angetrieben, sich um 
ihre Achsen drehen. Platte J, welche an den vier Ketten 
hängt, wird axial gegen die Kugelräder Æ gezogen, wobei 
die Federn R R gespannt werden. J ist durch Stift g mit 
dem Gleitstöpsel r verbunden; er wird also ebenfalls gegen 
die Kölbchen F hingezogen und lässt im Hohlceylinder D 
den zu messenden Hohlraum zurück. Die Länge dieses 
Hoblraumes, welche mit dem in Pferdekräfte eingetheilten 
Maasscylinder gemessen wird, gibt ohne weiteres die 
mechanische Arbeit, welche aufgewandt wurde, um die 
Riemenscheibe H zu drehen. Die Maassversuche sind ganz 
leicht und einfach zu bewerkstelligen. Am besten ver- 
fährt man, wenn man den Arbeitsmesser auf eigens 
dazu hergestelltem Vorgelege aufkuppelt; es treibt dann 
die Haupttransmission die Riemenscheibe S (T ist zu- 
gehörige Leerscheibe) und damit den Arbeitsmesser, wäh- 
rend die Scheibe H auf die zu prüfende Maschine treibt. 
Wird die Riemenscheibe © angetrieben, so beginnt die 
Trommel E mit den vier konischen Kölbchen F ihre 
rotirende Bewegung, während H, woran die Last der 
zu prüfenden Maschine hängt, im ersten Momente noch 
stehen bleibt. Das grosse konische Rad G, welches mit 
H verbunden ist, bleibt also zunächst ebenfalls stehen. 
Da sich nun Trommel EZ während dieser Zeit um ihre 
Achse dreht, so müssen sich die Kölbcehen F nicht nur 
mit der Trommel um deren Achse, sondern zu gleicher 
Zeit auch um ihre eigenen Achsen drehen, sie wickeln 
somit ein Stück der an ihnen aufgehängten Ketten II auf 
und ziehen die Platten J, den Federdruck überwindend, 
an sich heran. In dem Augenblicke, wo dieser Federdruck 
die Grösse der angeführten Last erreicht, findet an den 
Kölbchen Gleichgewicht statt — sie drehen sich nicht mehr 
um ihre Achsen. Sofort muss nun das grosse konische 
Rad G, also auch H und damit die treibende Maschine 
ihre Rotation beginnen. Was hier weitläufig geschildert 
wird, dauert in Wirklichkeit keine Secunde; die Kraft, 
welche zum Betriebe der Maschine nöthig ist, wird vom 
Apparat schon in dem Augenblicke gemessen, in wel- 
chem sie ihre Bewegung beginnt. Man erkennt an den 
Schwankungen des eingeschobenen Maasscylinders auch 
die kleinsten Schwankungen der Maschine. Ebenso wie S 
kann auch H direct von der Haupttransmission angetrieben 
werden, in welchem Falle dann S die zu prüfende Maschine 
treibt. Das abgelesene Kraftresultat ist dasselbe. 

Der Arbeitsmesser ist auf vier Rollen gelagert, daher 
leicht transportabel, auch ist es mit einer Stütze zum Be- 
festigen an der Decke versehen. 

Zum Messen des entstehenden Hohlraumes ist ein be- 
sonderer Messcylinder construirt, dessen oberer Theil genau 
in diesen Hohlraum passt und dessen unterer Theil einen 
Zeiger trägt, der auf einer bis "Io HP eingetheilten Scala 
verschiebbar ist. Die Scala ist bei 540 Umdrehungen in 
der Minute ermittelt; jede andere beliebige Umdrehungs- 
zahl n, die sich bei einem Versuch ergibt, ist demnach 
durch 540 zu dividiren und die an der Scala abgelesene 


Pferdekraft S mit dem Quotienten En zu multipliciren. 
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Der Apparat wiegt etwa 200 k; die Antriebrolle hat 
bei 80 mm Breite einen Durchmesser von 265 mm. 

Namentlich auch zur Prüfung von Schmiermaterialien 
bezüglich ihrer Reibungsverminderung lässt sich dieser 
Arbeitsmesser vortheilhaft benutzen. 

Das directe Ablesen einer fortgeleiteten Arbeit bezieh. 
Betriebskraft ermöglicht auch der Arbeitsmesser von 
Schmidt, Kranz und Co. in Nordhausen, welcher als Kup- 
pelung zweier Wellen oder als Riemenscheibe benutzt 
werden kann. In den Abbildungen (Fig. 2 bis 3) ist der 
Apparat als Kuppelung betrachtet und die Scheibe a auf 
die treibende, die Scheibe b auf die getriebene Welle ge- 
keilt. In dem Hohlraum der Scheibe a ist der doppel- 
armige Hebel e um den Zapfen f drehbar gelagert, wäh- 
rend in der Scheibe b ein 
Zapfen g befestigt ist, 
welcher durch eine läng- 
liche Oeffnung in den 
Hohlraum von a hinein- 
reicht. 

Nimmt man nun an, 
dass sich die Scheibe a 
im Sinne des Pfeiles 
dreht, so wird der Arme, 
des Hebels e die Scheibe b 
mittels des Zapfens g mit- 
nehmen, da derselbe durch 
die in dem drehbaren 
Gehäuse A angebrachte 
Schraubenfeder und Zug- 
stangekfestgehalten wird. 

Entsprechend der zu 
übertragenden Kraft wird 
der Zapfen g auf den 
Hebelarm e, einen be- 
stimmten Druck ausüben, 
wodurch die Feder um 
ein gewisses Maass zu- 
sammengedrückt wird, 
so dass der Hebelarm e} 
nach rechts ausschlagen 
und der an demselben 
befindliche Fuss über 
den Umfang der Scheibe a durch einen in letzterem an- 
gebrachten Schlitz hervortreten kann. 

Dicht am Umfang der Scheibe a ruht nun die Rolle 
eines Schalthebels m, welcher in der Schiene s gelagert 
ist; letztere ist einerseits auf die Nabe von a gesteckt, 
andererseits an der Wand oder irgend einem Gebäudetheil 
befestigt. 

So oft nun der über den Umfang von a hervorragende 
Fuss des Hebels e, unter dem Schalthebel durchgeht, hebt 
er diesen an und schiebt dadurch das Schaltrad o mittels 
einer Sperrklinke entsprechend vor, während der Gegen- 
kegel p jede Rückwärtsdrehung von o verhindert. 

Je grösser die Umdrehungszahl der Welle und die zu 
übertragende Kraft bezieh. die Erhebung des Hebelfusses 
ist, desto schneller wird sich das Schaltrad o drehen. 

Mittels eines Anschlages am Schaltrad o wird nun 
bei jeder Umdrehung desselben der Hubzähler r bethätigt 
und dieser zeigt, da alle Verhältnisse so gewählt sind, 
dass jede Umdrehung des Schaltrades o = !/ıoo, bei den 

Ò 


Fig. 2. 


a] 


Fig. 3. 
Arbeitsmesser von Schmidt. 
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grösseren Nummern tho Stunden-H’ entspricht (d.h. 1 HP 
während 1 Stunde = 3600 . 75 = 27000 mk) ganze Stunden- 
HP und zwei Decimalstellen davon an. Fr. 


Elektrischer Drehkrahn der Allgemeinen 
Elektricitäts-Gesellschaft in Berlin. 


Mit Abbildung. 


Die Allgemeine klektrieitäts-Gesellschaft in Berlin hat 
einen elektrisch betriebenen Hafenkrabn für die Quai-An- 
lagen der Stadt Hamburg eingerichtet, der zum Löschen 
und Beladen grosser Seeschiffe bestimmt ist. Der Krahn 
steht auf einem portalähnlichen fahrbaren Eisengerüst, 
welches gross genug ist, um auf zwei Gleisen bei Eisen- 
babnwagen und zugleich bei einem Lagerschuppen das 

o Ab- und Anfahren der Güter zu er- 

möglichen. Die äussere Form des 

Eisengerüstes ist die eines Winkels, 

dessen Schenkel a auf einer in der 

j Flurhöhe befindlichen Eisenbahn- 

schiene läuft, während der Schenkel c auf einer am Ge- 

bäude befestigten Schiene rollt. Die Hebevorrichtung ist 

bei b auf dem Schenkel bc drehbar angeordnet. Die zu 
Grunde liegenden Grössen sind folgende: 

Tragkraft des Krabnes 2500 k, ganze Hubhöhe der 
Last 13,75 m, Ausladung des Auslegers, d. i. Entfernung 
von Krahnmitte bis Mitte des Lasthakens 10,75 m, Hebungs- 
bezieh. Senkungsgeschwindigkeit 1 m in der Secunde, 
Drehungsgeschwindigkeit der Last 2 m in der Secunde. 

Bei dem Entwurfe des Krahnes wurde die Aufgabe ge- 
stellt, dass an Stelle von Ketten womöglich Drahtseile ver- 
wendet und in der Hebewinde die Anwendung von Stirn- 
oder konischen Rädern zu Gunsten eines ruhigen Ganges 
vermieden werden sollten. Die Bedienung des Krahnes 
sollte möglichst mit der bisher bei den hydraulischen und 
Dampfkrähnen üblichen übereinstimmen und die Möglich- 
keit gegeben sein, die Hebung und Senkung der Last 
gleichzeitig mit der Drehung des Krahnes auszuführen. 

Die Zuleitung des elektrischen Stromes, welcher in 
einer in der Nähe befindlichen und die Hafenbeleuchtung 
versorgenden Maschinenanlage, die vor längerer Zeit eben- 
falls von der Allgemeinen klektricitäts-Gesellschaft ausgeführt 
wurde, erzeugt wird, besteht aus zwei längs der Aussen- 
seite des Schuppens sich hinziehenden Kupferschienen, von 
welchen er durch Schleifcontacte abgenommen und durch 
die hohlen Drehzanfen des Krahnes nach dem Steuerappa- 
rate geleitet wird. 

Um den Drehzapfen dreht sich die ganze auf einer 
eisernen Plattform stehende, von einem eisernen Schutz- 
hause umschlossene Winde- und Drehvorrichtung desKrahnes, 
die vollständig von einander getrennt sind; beide haben 
ihren eigenen Elektromotor und jeder wird durch eine be- 
sondere Steuerung beherrscht. 

Zum Zwecke der Drehung des Krahnes wird eines der 
drei Laufräder der Drehscheibe von einem Elektromotor 
mittels Schneckenrades und Schnecke angetrieben. Die 
Schneckenwelle kann vom Steuerhebel aus, wenn dieser in 
seine Mittelstellung gelangt, mit einer kräftigen Bremse 
sofort festgehalten und dadurch die Drehbewegung genau 
begrenzt werden. Damit in einem solchen Augenblicke von 
Seiten des angekuppelten, mit grosser, lebendiger Kraft 


rotirenden Ankers keine Beschädigungen der Wellen ein- 
treten, ist zwischen Schneckenwelle und Anker eine elastische 
Kuppelung (Bürstenkuppelung) eingeschaltet, welche den 
Anker nach nur ein paar Umdrehungen sanft zur Ruhe 
kommen lässt. Aus gleichem Grunde wurde zum Antriebe 
der Drehscheibe das oben erwähnte auf glatter Balın 
rollende Laufrad und nicht ein Zahnkranz mit Stirngetricbe 
gewählt; denn auch bei letzterem würden Brüche in Folge 
der durch die rasche Drehung des langen Auslegers ent- 
stehenden lebendigen Kräfte zu befürchten gewesen sein. 
Immerhin aber ist durch die Serienwickelung des Motors 
dem Steuermann doch noch ein Mittel in die Hand ge- 
geben, die Geschwindigkeit des Krahnes abzuändern. Hierzu 
und überhaupt zum Vor- und Rückwärtssteuern ist eine 
zum Patent angemeldete Steuereinrichtung angewendet und 
mit dem Steuerhebel verbunden, wie sie bei den Strassen- 
bahnmotoren des A. E.-G.-Systems in Verwendung kommt. 

Der etwa 4Opferdige Elektromotor des Windewerkes 
hat Nebenschlusswickelung und ist, wie der vorige, durch 
eine Bürstenkuppelung mit einer Schneckenwelle verbunden, 
welche wiederum eine kräftige Bremse besitzt, die mit dem 
zugehörigen Steuerhebel in Verbindung steht. Auch hier 
ist die Umkehrung der Bewegungsrichtung durch Unikeh- 
rung des Ankerstromes bewirkt mittels Umschaltung des 
Contactfeldes des Anlasswiderstandes, und geschieht diese 
Umschaltung gleichzeitig mit der Bewegung des Steuer- 
hebels. Dieser macht in seiner Mittelstellung den Motor 
stromlos. Durch ein Ziehen desselben aus dieser Stellung 
nach rückwärts erhalten zuerst die Elektromagnete Strom 
und hierauf in wachsender Menge der Anker, während 
gleichzeitig die Bremse der Schneckenwelle gelöst wird, 
so dass ein Heben der Last beginnt. Wird dagegen der 
Hebel aus seiner Mittelstellung nach vorwärts geschoben, 
so vollziehen sich die Vorgänge der Reihe nach in gleicher 
Weise, nur läuft der ganze Windeapparat jetzt umgekehrt 
und senkt die Last. Die hochgängige Schnecke wirkt nun 
auf den Anker ebenfalls treibend, die Eigenschaft des 
Nebenschlussmotors gestattet diesem jedoch nicht, seine 
Normalgeschwindigkeit zu überschreiten; der Anker wirkt 
dann als elektrische Bremse und sendet Strom in die Lei- 
tung zurück, anstatt solchen zu verbrauchen. So vortrefl- 
liche Dienste diese elektrische Bremsung auch leistet und 
Ersparnisse ergibt, so könnte bei einer unvorhergesehenen 
Stromunterbrechung durch Versagen dieser Bremsung ein 
gefährliches Ablaufen der Last eintreten. Ein solcher Un- 
fall wird durch eine zweite elektrische Bremse verhütet. 
Neben der Windetrommel, welche das Lastdrahtseil auf- 
windet, ist, mit dieser verbunden, ein grosses Keilbremsrad 
angebracht, dessen Bremsbacken so belastet ist, dass es 
dadurch stets an die Bremsscheibe angedrückt würde, wenn 
er nicht durch einen auf der entgegengesetzten Seite an- 
gebrachten kräftigen Elektromagnet davon zurückgezogen 
würde, solange dessen Wirkung vom Hauptstrome durch- 
flossen wird. Eine Unterbrechung des Hauptstromes macht 
diesen Elektromagnet sofort wirkungslos, gestattet dadurch 
das Einfallen des Bremsklotzes gegen die Bremsscheibe 
und hält den ganzen Windeapparat sofort fest. 

Nachdem eine bereits drei der ungünstigsten Monate 
des Jahres überdauernde Betriebszeit des Krahnes ohne 
Störung vorübergegangen ist, so dürfte die Lebensfähig- 
keit des elektrischen Betriebes von Hafenkrähnen als be- 
wiesen erscheinen. 
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H. Discher's Uebertragung für Telegraphen- 
linien mit Ruhestrombetrieb. 


Die Schwierigkeiten, auf welche man bei Anwendung 
der Uebertragung auf mit Ruhestrom betriebenen Tele- 
graphenlinien stösst (vgl. 1876 222 * 346.* 349.* 351. 353), 
hat Heinrich Discher (vgl. 1877 223*67; Cherley 1887 
266 * 544) in einer neuen Weise zu überwinden versucht, 
welche im Journal telegraphique, 1891 Bd. 15*S. 206, 
beschrieben ist. Der neue Uebertrager gehört zu der 
Klasse derjenigen Uebertragungen, bei denen im Ueber- 
tragungsamte die Wirkung der weiter gegebenen Strom- 
zustandsänderung auf den eigenen Empfänger unschädlich 
gemacht wird. Discher stellt im Uebertragungsamte als 
Uebertrager zwei Relais R, und AR, auf, deren Ankerhebel 
in beiden Lagen sich an eine Contactschraube anlegen, 
und schaltet dieselben in einfaclıster Weise, ähnlich wie 
für Arbeitsstromübertragung ein, also so, dass jeder 
Ankerhebel, solange ihn der durch seine Rollen hindurch- 
gehende Linienstrom auf der Arbeitscontactschraube fest- 
hält, für die andere Leitung einen Weg zur Erde herstellt. 
Wenn nun im gebenden Amte, z. B. in der Leitung L}, 
der Ruhestrom unterbrochen wird, in Folge dessen daher 
der Ankerbebel in A, abfällt und hierdurch der Strom in 
L, und R, ebenfalls unterbrochen wird, darf der nunmehr 
auch abfallende Anker von Kè, die Linie L} nicht dauernd 
unterbrechen. Deshalb lässt Discher den abgerissenen und 
an der Ruhecontactschraube liegenden Ankerhebel von K, 
eine Localbatterie b; schliessen, deren Strom durch die 
Rollen eines (durch Anordnung eines Nebenschlusses zu 
den Rollen träge gemachten) Elektromagnetes oder Morse M, 
hindurch und über den zur Zeit an dem Rubhecontacte 
liegenden Ankerhebel eines zweiten solchen Morse M, läuft, 
so dass der Ankerhebel von M, nunmehr angezogen wird 
und hinter den Rollen des Uebertragers R, eine neue 
Schliessung von der zugleich mit dem Arbeitscontacte 
dieses Hebels verbundenen Leitung Lı zur Erde herstellt. 
Der Ankerhebel von F, aber kann, wenn er dann ebenfalls 
abfällt, nicht in ähnlicher Weise den Strom einer zweiten 
Localbatterie b, durch die Rollen von M, schliessen, weil 
ja der Ankerhebel von M; bereits den Ruhecontact ver- 
lassen und sich an den Arbeitscontact gelegt hat; deshalb 
kann also auch M, die Leitung L, jetzt nicht durch An- 
legung eines neuen Erdschlusses wieder schliessen, vielmehr 
bleibt L} solange im Uebertragungsamte unterbrochen, 
bis in L, seitens des gebenden Amtes der Strom wieder 
hergestellt wird. Geschieht aber letzteres, so geht dieser 
Strom zunächst durch die Rollen des Uebertragers R, 
über den Arbeitscontact und Ankerhebel von M, zur Erde, 
R, zieht seinen Anker an und sein Ankerhebel unterbricht 
zunächst den Strom von b; in den Rollen von M, und in 
Folge dessen zugleich den Strom in L, und R,, letzteres 
jedoch bei der Trägheit von M, nur so spät und für so 
kurze Zeit, dass der Ankerhebel von KR, den Arbeitscontact 
zu erreichen und somit den Strom in L, und A, wieder 
herzustellen vermag, worauf dann endlich X, durch An- 
ziehen seines Ankers auch den Strom in L; und I, wieder 
schliesst. 
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Eisenbahn-Distanzsignal mit Lärmglocke und 
Controlklingel. 


Bei der Gelegenheit einer Zusammenstellung der ver- 
schiedenen Verwendungen von isolirten Contacten neben 
den Schienen (contre-rails isolés) hat Æ. de Baillehache in 
der Lumière Llectrique, 1892 Bd. 44 * S. 519, auch die An- 
ordnung eines Distanzsignales für Eisenbahnen beschrieben, 
welchem eine Lärmglocke beigegeben ist und bei welchem 
zugleich der Signal- oder Weichenwärter mittels eines 
solchen Streckencontactes durch eine Klingel benachrichtigt 
wird, wenn etwa der Locomotivführer über die durch 
das Signal geschützte Stelle hinausfährt. 

Man pflegt bekanntlich au gefährdeten Stellen der 
Eisenbahnen Knallsignale aufzustellen, damit der Locomotiv- 
führer durch den Knall aufmerksam gemacht werde, wenn 
er, etwa wegen dichten Nebels, das sichtbare Haltsignal 
nicht beachtet und über die durch dasselbe geschützte 
Stelle hinausfährt. Diese Knallsignale bieten nicht ge- 
nügende Sicherheit, weil der das Signal stellende Wärter 
nicht erfährt, wann ein Locomotivführer über das Signal 
hinausfährt. Zudem erfordern solche Signale eine fort- 
laufende Bedienung zum Zwecke der Wiederladung, auch 
kann unter Umständen einmal der bei ihnen zu haltende 
Vorrath an Knallkapseln ausgehen. 

Wenn man aber an dem Distanzsignale einen Contact 
anbringt, welcher die Schliessung eines Batteriestromes 
durch eine Klingel beim Stellwärter ermöglicht, falls der 
Locomotivführer an dem zur Zeit auf Halt stehenden Signale 
vorüberfährt, so wird die Klingel den Wärter unterrichten, 
wenn ein Zug die gesperrte Stelle überschreitet. Dazu 
wird a. a. O. folgende Anordnung angegeben. 

An der Dienststelle des Signalwärters wird eine Batterie 
aufgestellt; der eine Pol derselben wird mit der einen Bahn- 
schiene und durch diese miit der Erde verbunden, vom 
anderen Pole dagegen läuft ein Draht durch eine elektrische 
Klingel bis zu dem in 1800 m Entfernung davon auf- 
gestellten Distanzsignale und dann noch 1200 m weiter 
bis zu dem vom Zuge bei seiner Annäherung zuerst er- 
reichten Contacte A neben der Schiene. Beim Distanz- 
signale zweigt von dem oben genannten Leitungsdrahte 
ein Draht nach einem Umschalter im Signale ab, welcher 
bei auf Halt stehendem Signale den Stromweg nach der 
vom Signale aus um 30 m nach der Dienststelle hin 
stehenden Läringlocke und dem zweiten Contacte B neben 
der Schiene schliesst, bei der Stellung des Signales auf 
Frei dagegen diesen Stromweg unterbrochen hält. Die 
Wagenräder stellen beim Darüberhinfahren eine leitende 
Verbindung zwischen jedem Contacte und der neben diesem 
liegenden Schiene her. 

Nähert sich ein Zug, so unterrichtet die Klingel den 
Signalwärter davon, sowie der Zug über den Strecken- 
contact A hinwegfährt. Ja, aus den verschiedenen Tönen 
der Klingel vermag der Wärter wohl auch zu erkennen, 
was für ein Zug sich nähert, wie viel Wagen er entbält, 
ob es ein Güterzug, ein Personenzug, ein Schnellzug ist, 
oder ob bloss eine Locomotive kommt, u. dgl. mehr. 

Befolgt der Locomotivführer die ihm durch das Distanz- 
signal gegebene Weisung, so verharrt dann die Klingel 
im Schweigen; denn der Stromkreis ist entweder im Signal- 
umschalter unterbrochen geblieben, oder er wird im Con- 
tacte B nicht geschlossen. Fährt dagegen der Zug über 
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den Streckencontact 3 hinaus, während das Signal Halt 
zeigt, so muss die Lärmglocke ertönen und den Loco- 
motivführer mahnen, dass er das Signal nicht hätte über- 
schreiten sollen, und zugleich wird der Signalwärter durch 
die wieder ertönende Klingel von der ordnungswidrigen 
Ueberschreitung des Signales benachrichtigt. 

Wenn es an irgend einer Stelle der Bahn nöthig er- 
scheinen sollte, das Ueberschreiten des Haltsignales auf- 
zuzeichnen, so könnte man in einen Nebendraht zur Klingel 
des Wärters einen Geschwindigkeitsaufzeichner einschalten 
und einen (Kurbel-)Umschalter hinzufügen, welcher nach 
Bedarf den Strom durch die Klingel, oder durch den Auf- 
zeichner zu leiten gestattet. Man braucht dann für diesen 
Zweck nicht eine weitere Anlage. 


Indicator zur sofortigen Bestimmung des mitt- 
leren Dampfdruckes in den Cylindern der 
Dampfmaschinen von W. Cox. 

Mit Abbildung. 


Bei diesem als Drehschieber ausgebildeten Indicator 
lässt sich nach Mittheilungen in Engineering News vom 
14. März 1891 S. 258 der theoretische Werth für die mitt- 
lere Spannung, welche im Cylinder einer Dampfmaschine 
herrscht, und als constanter, während des ganzen Hubes 
auf den Kolben wirkender Druck angesehen wird, direct 
ablesen, vorausgesetzt, dass die Anfangsspannung des 
Dampfes, mit welcher derselbe in den Cylinder eintritt, 
und der jedesmalige Füllungsgrad der Maschine bekannt 
sind. Umgekehrt kann man indess auch mit Hilfe des 
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Cox’ Indicatorscala. 


Indicators für eine gegebene Anfangsspannung des Dampfes 
diejenige Füllung ermitteln, mit welcher die Maschine 
arbeiten muss, um eine bestimmte theoretische Leistung 
zu entwickeln. 

Die Anfertigung des Indicators geschieht in folgender 
Weise: Man zeichnet das in der Abbildung ersichtliche 
Diagramm auf ein viereckiges Blatt weisses Papier und 
klebt dasselbe auf ein ebenfalls viereckiges Stück starker 
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Pappe; nach erfolgtem Trocknen schneidet man die durch 
den Umfangskreis angegebene Scheibe sorgfältig heraus, 
klebt den anderen Theil auf ein zweites Stück Pappe und 
befestigt auf dieser die Scheibe mittels eines genau durch 
ihren Mittelpunkt gehenden Stiftes derart, dass sie sich 
im Inneren des ausgeschnittenen Theiles frei drehen lässt. 

Stellt man nun die Scheibe so ein, dass der auf dem 
festliegenden Theile angegebene Pfeil in die Richtung 
irgend welches den Füllungen von !lıo bis [s des Kolben- 
hubes entsprechenden Theilstriches der Scheibe zu liegen 
kommt, so lassen sich eine ganze Reihe Werthe für mitt- 
lere Spannungen, je nach der angenommenen Anfangs- 
spannung des Dampfes im Cylinder, ablesen. 

Das Diagramm ist mit Hilfe der bekannten Formel 


1-+ 1 
oder = a 


entstanden, in welcher bedeutet: 
L die Länge des Kolbenhubes in Zollen, 
l den Weg, welchen der Kolben zurücklegt, bevor das 
Abschneiden des Dampfes erfolgte, 


L 
R =7 das Expansionsverhältniss, 


H den log nat von R, 
P die anfängliche Dampfspannung in Pfund auf den 

Quadratzoll engl. incl. Atmosphärendruck und 

p die mittlere Dampfspannung in Pfund auf den Quadrat- 
zoll engl. incl. Atmosphärendruck und während des 
ganzen Kolbenhubes. 

Die abgelesenen mittleren Spannungen setzen absolutes 
Vacuum im Cylinder voraus; da dieses in Wirklichkeit 
nie vorhanden, ist der Gegendruck in Abzug zu bringen, 
um die wirkliche mittlere Spannung zu erhalten, und 
ferner auch zu berücksichtigen, dass der Gegendruck mit 
der Compression wächst. Es würde sich deshalb empfehlen, 
zur Bestimmung des Gegendruckes bei verschiedenen Com- 
pressionen noch einen zweiten, dem obigen ähnlichen In- 
dicator anzufertigen und man würde dann aus dem Unter- 
schiede beider Ablesungen annähernd den effectiven mitt- 
leren Dampfdruck erhalten. Fr. 
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Zum Brennen von Dolomit und Magnesit wurde bisher 
gewöhnliche Kohlen- oder Koksfeuerung und Gasfeuerung 
angewendet. Hierbei ist es schwierig, diejenige Temperatur 
einzubalten, bei welcher Dolomit und Magnesit die Kohlen- 
säure verlieren und die gebrannte Magnesia gleichzeitig 
ihre Hydraulität ungeschmälert beibehält. Steigt beim 
Brennen die Temperatur über 600° C., so verliert in der 
Regel die Magnesia theilweise ihre Hydraulität und das 
erhaltene Product erleidet damit eine Einbusse an Binde- 
kraft. Hieraus folgt, dass beim Brennen die Temperatur 
auch nicht einmal zeitweilig über 600°C. steigen darf. 

Ausserdem sintert bei zu hoher Temperatur die Mag- 
nesia in Gegenwart von Kalk; die gesinterte Kalkmagnesia 
zeigt aber, als Mörtel verwendet, stark treibende Eigen- 
schaften. Aus ihr angefertigte Kunststeine, Formstücke 
u. s. w. erhalten Treibrisse oder zerfallen. 

Um nun mit Sicherheit jede zeitweilige und stellen- 
weise unerwünschte Temperaturveränderung bezieh. Er- 


Heft 2. 


höhung in der zu brennenden Gesteinsmasse zu vermeiden, 
wird nach der Erfindung von Dr. Franz Hulwa in Breslau 
(D. R. P. Nr. 58373 vom 22. April 1890) die Erhitzung 
nicht wie bisher durch Verbrennung in oder in unmittel- 
barer Verbindung mit dem Brennofen, sondern durch 
Wärmeübertragung mittels eines Luft- oder Gasstromes 
bewirkt. 

Zu diesem Zwecke setzt man den Brennofenraum mit 
einem Winderhitzungsapparat, etwa nach Art der Siemens- 
schen Regeneratoren in Verbindung. Durch denselben wird 
Luft oder ein geeignetes Gas zweckmässig mittels Pumpen, 
Gebläse- oder Saugvorrichtung hindurchgeleitet, damit 
diese unter Beherrschung der gewünschten Temperatur im 
Brennofen durch das zu brennende Gestein streiche. 

Ein zur Ausführung dieses Verfahrens geeigneter Ap- 
parat ist in Fig. 1 bis 4 in zwei Ausführungen veranschau- 
licht. Fig. 1 und 3 stellen die erste und Fig. 2 und 4 
die zweite Ausführung 
dar. Nach Fig. 1 und 3 
ist der Brennraum des 
mit Chamotte ausge- 


Fig. 1. 


beständigem Material 
umgeben. Letzterer 
ist mit dem Brenn- 
raum durch ım un- 
teren Ofentheil ange- 
ordnete Schlitze c ver- 
bunden. Von einem 
Luft- bezieh. Gasreser- 
voir e, in welches die 
zur Erhitzung des Ge- 
steins bestimmte Luft- 
oder Gasmenge zweck- 
mässig mit Hilfe eines 


OF, 


g IPLI, 
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fütterten Ofens a von Di 9 | 
einem ringförmigen A Sfi YAA JS 
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ee 
Compressors durch mit Fam 
Rückschlagventil aus- 
gestattetes Rohr e, mit 


!; bis 1 at Ueberdruck 
eingeführt wird, ge- 
langt die gepresste 
Luft bezieh. das Gas 
nach Oeffnung der Absperrschieber e, durch Luftkanäle x 
und nach Oeffnung des Schiebers g, durch Kanal g in den 
Ringkanal b und von da durch die Schlitze c in den 
Brennraum des Ofens a. Die Kanäle x erhalten von den 
Feuerungskanälen y, durch welche von dem Wind- 
erhitzungsofen d, der neben dem Brennofen a angeordnet 
ist, Feuergase in dem, der Heizluft entgegengesetzten Sinne 
nach dem Schornstein strömen, ihre Wärme, welche auf 
nicht über 600° C. gehalten wird. Um diese Temperatur, 
welche man mittels Einstellung der Zugschieber regeln 
kann, beobachten zu können, sind an geeigneten Stellen 
Graphitthermometer angeordnet. 

Bei der zweiten Ausführung des Apparates (Fig. 2 
und 4) ist der Winderhitzer unterhalb des Brennraumes 
angeordnet, welcher in seinem untersten Theil von einem 
ringförmigen Kanal i umgeben ist und mit letzterem durch 
Schlitze k in Verbindung steht. Aus einem Reservoir e 
tritt die zu erwärmende gepresste Luft bezieh. das ge- 


Fig. 3. 
Hulwa’'s Einrichtung zum Brennen von Dolomit und Magnesit. 
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presste Gas behufs Erhitzung durch Rohr » in die Luft- 
kammer l, welche von einem vom Rost o aus direct ge- 
heizten, gewölbten Feuerraum m umschlossen werden. Auch 
hier tritt, wie aus der durch Pfeile angedeuteten Be- 
wegungsrichtung der Feuergase und der aus dem Reservoir 
kommenden Heizluft bezieh. des Heizgases ersichtlich, das 
Gegenstromprincip wie bei der ersten Ausführungsform zu 
Tage. Für den Betrieb erhält der Brennofen einen Parry- 
schen Trichter r (Fig. 1 und 2) wie er bei Hochöfen Ver- 
wendung findet. 

Die zweckmässig ziemlich gleich grossen Magnesit- 
bezieh. Dolomitsteine, welche auf den Trichter aufgeschüttet 
sind, fallen durch Herablassen der Glocke dieses Trichters 
derart in den Brennraum hinab, dass die Beschickung in 
demselben sich an den Wänden am höchsten lagert und 
eine concave Oberfläche bildet, welche für die Gasentwicke- 
lung und für das Entweichen des Gases am günstigsten 
ist. DBehufs Auffan- 
gens der entwickelten 
N Kohlensäure ordnet 
man am obersten Ofen- 
theil einen ringförmi- 
gen Kanal p (Fig. 2) 


Fig. 2. 


ĄA 


TER N an, welcher zweck- 
TG N mässig durch eiserne 
/ Platten abgedeckt und 


abgedichtet ist. Aus 
diesem Kanal führt 
ein Rohr q die Kohlen- 
säure mittels deren 
eigener Schwere oder 
etwa durch Saugen 
eh nach ihrer Verwen- 
dungsstelle. 

Da man bei die- 
sem Verfahren in der 
Regel heisse Luftdurch 
das Brenngut streichen 
lässt, so wird beim 
Brennen von Dolomit 
und Magnesit eine sehr 
reine Kohlensäure ent- 
wickelt, welche man in 
beliebiger Weise aus- 
nutzen kann, etwa durch Comprimiren zu flüssiger Kohlen- 
säure, oder zum Saturiren in Zuckerfabriken, oder durch 
Absorbiren behufs Herstellung von Bicarbonaten, oder zu 
anderen Zwecken. Die Wärme der entwickelten Kohlen- 
säure kann ebenfalls noch zum Erwärmen bezieh. Vor- 
wärmen der Heizluft oder des Heizgases ausgenutzt werden. 

Die Erfindung von H. Hotze in Johannesmühle, N.- 
Sachswerfen a. H. (D. R. P. Nr. 59970 vom 10. April 1891) 
betrifft einen Brennofen für Gyps und ähnliche Materialien, 
in welchem ein vollkommen ebenmässiges Brennen bei con- 
tinuirlichem Betriebe dadurch herbeigeführt wird, dass das 
zu brennende Material in einzelne Behälter gebracht wird, 
welche in die an einer oder an beiden Seiten des Ofens 
etagenförmig angeordneten Brennräume «aa, (Fig. 5) ein- 
geschoben werden. Den letzteren gegenüber ist ein etagen- 
förmiges Gerüst angeordnet, auf welches nach Maassgabe 
des stattgefundenen Brennprocesses die fertig gebrannten 
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|! Behälter ganz unabhängig von den übrigen ohne Störung 


38 Neuere Oefen für keramische Zwecke. 


Heft 2. 


des Betriebes herausgezogen, entleert und von neuem ge- 
füllt werden können. Jeder der Behälter g gı ist mit einem 
Pyrometer versehen. Die Brennräume «a, sind durch eine 
Mittelwand b (Fig. 6 und 7) getrennt und an ihrer Aussen- 
seite für jeden einzuschiebenden Behälter mit einer Thür 
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Fig. 7. 
Hotze’s Brennofen mit ausziehbaren Brennbehältern. 


versehen. Von den für je eine Öfenseite vorgesehenen 
Feuerungen cc, gehen die Kanäle dd, aus, welche die 
Brennräume umziehen, um schliesslich in den Schornstein 
zu münden. 

Zu beiden Seiten des Ofens ist je ein Gerüst ee, auf- 
gebaut und für jeden einzelnen Brennraum mit der An- 
zahl der Behälter entsprechenden besonderen Fülltrichtern 
fı fa. . . versehen. 

Wenn nun nach Verlauf einer gewissen Zeit fest- 
gestellt wurde, dass z. B. der Gyps in dem vorderen Be- 
hälter des unteren linksseitigen Brennraumes fertig ge- 
brannt ist, so wird der Behälter herausgezogen und sein 
Inhalt durch Umkippen in den Kühlraum A entleert. Hier- 
auf schiebt man den Behälter auf dem Boden des Gerüstes e 
unter den Fülltrichter f, und schüttet nun frisches Material 
in den obersten Trichter fs ein, welches alsdann durch 
die Trichter f} und f} in den Behälter gelangt. Hierauf 
wird letzterer wieder in den Brennraum eingeschoben, 
die Thür geschlossen und im Uebrigen beim weiteren 
Verlauf des Processes mit jedem Behälter des unteren links- 
oder rechtsseitigen Brennraumes in gleicher Weise ver- 
fahren. 

Ist der Inhalt eines Behälters der mittleren oder oberen 
Brennräume fertig gebrannt, so bildet derselbe nach er- 
folgter Entleerung beim Unterschieben unter seinen zu- 
gehörigen Fülltrichter gleichzeitig einen Abschluss für den 
darunter liegenden Trichter, und die Beschickung erfolgt 
durch die beiden oberen (s. die punktirte Lage auf der 
rechten Seite des Querschnittes, Fig. 6). Die Beschickung 
der Behälter der oberen Brennräume findet dann ebenfalls 
in der gleichen Weise statt, und hieraus wird ersichtlich, 
dass jeder Behälter eines beliebigen Brennraumes ohne die 


geringste Störung des Betriebes und unabhängig von den 
übrigen Behältern entleert werden kann. 

Der in Fig. 8 dargestellte Brennofen für Cement und 
Kalk (Dr. J. N. Zeitler in Cannstatt, D.R.P. Nr. 56 687 
vom 1. Juli 1890) schliesst sich an die bekannten Schacht- 
ofenconstructionen von Dietzsch(D.B.P. 
Nr. 23919 und Nr. 28430) an. 

Der Brennraum OÖ ist mit dem 
Rost R,, der Auszugsöffnung t und 
den Beobachtungsthüren o) und o 
eingerichtet. Der obere Theil der 
Brennmauer O steht mittels der Ka- 
näle kı mit dem nach unten erwei- 
terten Raum X, des Schornsteins K 
in Verbindung, durch dessen Oef- 
nung o, das zu brennende Cement- 
material eingeworfen, aber durch 
Rost R, verhindert wird, in die Gas- 
abzugskanäle %k, zu fallen, während 
die heissen Feuergase durch den 
Rost R, hindurch zum Raum K}; und 
Kamin X gelangen. 

Oberhalb der Kanäle k, befindet 
sich der Füllkanal Ay, welcher nach 
unten zu mittels Klappe d mit Ka- 
nal k in Verbindung steht. Durch 
Thür o% werden bei geschlossener 
Klappe d die Kohlen eingeworfen. 
Oben schliesst ein drehbarer vier- 
theiliger Rechen H, welcher mittels 
Getriebe und Kurbel von aussen gedreht werden kann, 
sonst jedoch in der in der Zeichnung angegebenen Lage 
festgehalten ist, den Füllkanal k, ab, während durch die 
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Fig. 8. 
Zeitler’s Cement- und Kalkbrennofen. 


mit feuerfesten Steinen bekleidete Klappe d der Verschluss 
unten bewirkt wird. 

Das Füllen geschieht nun in folgender Weise: Zu- 
erst wird Kohle oder anderes Brennmaterial durch die Oeff- 
nung 0; in den Kanal k, gebracht. Nach Verschluss der 
betreffenden Thür wird der Zahnrechen H in der ange- 
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deuteten Pfeilrichtung gedreht, wobei der Druck der auf 
der schrägen Fläche des Kanals k, bezieh. auf Rost R 
gleitenden Cementstücke das Drehen unterstützt. Jeder 
Viertelsumdrehung des Zahnrechens H entspricht eine be- 
stimmte Menge Cement. Ist Brenn- und Cementmaterial 
in richtiger Mischung im Füllkanal k, so wird der Rechen // 
festgestellt und Klappe d mittels Hebels c und Gewichtes g 
geöffnet, wobei zuerst Brennmaterial und dann der Cement 


in Verbindung, der wiederum eine Regulirungsklappe o 


besitzt. 


Bei dem Schachtofen von R. Guthmann in Berlin 
(*D.R.P. Nr. 58798 vom 31. Juli 1890), zum continuir- 
lichen Brennen von Cement o. dgl. bestimmt, ist in der 
Mitte eines an eine schräge Sohle anschliessenden schrägen 
Rostes AA, (Fig. 10) eine freie Oeffnung H vorhanden, 
durch welche die gebrannte Masse auf den Boden herab- 


Fig. 9. 
Holzmann's Ziegelbrennofen mit Trockenvorrichtung. 


in den Brennofen gelangt. Klappe d schliesst dann selbs- 
thätig mittels Gewichtes g den Kanal k, ab. 

Der Ziegelbrennofen von P. Holzmann in Frankfurt a.M. 
(D.R.P. Nr. 58023 vom 27. Juni 1889), bei welchem die 
durch die strahlende Wärme der ÖOfenkammern s erhitzte 
Luft zum Vortrocknen der Ziegel benutzt wird, ist dadurch 
gekennzeichnet, dass die Luft durch den Kanal f (Fig. 9) 
unterhalb der Ofensohle eintritt, durch Zungenmauern g 


Fig. 10. 
Guthmann’s Brennofen mit schräger Sohle und schrägem Roste. 


sinken kann, während durch passende Oeffnungen e bis e, 
zugängliche Eckzonen Æ bis E, die Entnahme von Masse 
aus bestimmten Öfentheilen bezieh. eiue beschleunigtere 
Bewegung in bestimmten Öfentheilen ermöglichen. 

Durch die Erfindung von Richard Heilmann in Stutt- 
gart (D.R.P. Nr. 54352 vom 28. August 1889) sind ein 
Trocken- und Brennofen so mit einander verschmolzen, 
dass der eine ohne den anderen nicht bestehen kann, um 
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Heilmann’s vereinigter Trocken- und Brennofen für feine Thonwaaren. 


zunächst nach oben geleitet und dann an Boden, Wänden 
und der Decke A der Ofenkammern hinstreicht, um von 
hier, durch die Saugwirkung der Luftsaugeschächte P ge- 
nöthigt, nach den in gleicher Höhe mit der Ofensohle an- 
geordneten Trockenkammern zu gelangen, welche durch 
bewegliche senkrechte Wände / in Abtheilungen zerfallen. 
Jene Abtheilungen sind mit je einem Luftzuführungs- 
kanal » mit Regulirungsklappe m verschen und stehen 
durch Oeffnungen / mit einem Luftabführungskanal p 


nasse, feine Thonwaaren tadellos zu brennen, ohne dass 
für ersteren eine besondere Feuerung nöthig wäre, denn 
die vorhandene unmittelbare, mittelbare oder Halbgas- 
feuerung des Brennofens dient zugleich für den in in- 
nigstem Zusammenhang mit demselben sich befindlichen 
Trockenofen. Es kommen also alle frisch angefertigten 
Thonwaaren unmittelbar in den Ofen und verbleiben in 
demselben, bis sie tadellos gebrannt sind, so dass also 
jeder Transport zu und von den Trockenhallen u. s.:w. 
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unterbleibt. Hierdurch wird die Bauanlage, wie der ganze 
Betrieb, auf die denkbar billigste und einfachste Weise 
hergestellt. 

Dieses Ofensystem besteht aus zwei parallel laufenden 
Brennkanälen A (Fig. 11 bis 14), welche durch gleich 
hohe, aber etwas engere Kanäle B verbunden sind. An 
einem Ende des Ofens ist der Schornstein Z (Fig. 11 
und 12) und an irgend einer, je nach Lage des durch 
Gurtbögen in verschiedene Kammern oder Abtheilungen 
getheilten Ofensystems, bequemen Stelle ist eine Kammer 
(bier Kammer I) mit einer Unterfeuerung (Halbgasfeue- 
rung U) (Fig. 13) eingefügt, von welcher aus der Ofen in 
Brand gesetzt wird, und welche zugleich allein oder in 
Verbindung mit mehreren gleich construirten Kammern 
als Ofen für feinste, glasirte u. s. w. Waaren dient. Die 
einzelnen Kammern werden durch eiserne Abschlüsse von 
einander abgesperrt. 

Der Rauchsammler R, (Fig. 13 und 14) mit den die 
Rauchgase zuführenden Sohlschlitzen c} und den Sammel- 
kanälen c, (Fig. 11 und 13) liegt in der Mitte des Ofens; 
über dem Rauchsammler R, befindet sich der Schmauch- 
sammler D (Fig. 11, 13 und 14) mit den in der Sohle 
des Trockenkanals Æ sich befindlichen, mit Ventilen ver- 
schliessbaren Abzugslöchern e,, welcher die in dem Trocken- 
kanal sich entwickelnden Schmauchdämpfe in den Schorn- 
stein abführt. Der Trockenkanal Æ selbst besteht wie der 
Brennkanal aus zwei nur durch eine Scheidewand ge- 
trennten Parallelkanälen. In der Scheidewand sind an 
den beiden Kopfenden Oeffnungen angebracht, welche die 
Verbindung beider Kanäle bewerkstelligen. Die Umfas- 
sungswände des Trockenkanals sind aus Backsteinen oder 
sonstigem feuersicheren Material hergestellt, und hat jede 
Aussenwand einer Trockenkammer vier durch Kapseln ver- 
schliessbare Luftzuführungsöffnungen } (Fig. 13 und 14), 
ebenso wird die Ueberdeckung desselben entweder aus 
> Stein starkem Backsteingewölbe zwischen eisernen 
Trägern oder sonstiger feuersicherer Decke construirt. 
Ueber dem Gewölbe ist noch eine 10 cm starke Isolir- 
füllung angebracht. Der Trockenkanal ist durch ebenso 
viele Eingangsthüren, als Kammern im Brennkanal sind, 
zugänglich. Der Verschluss dieser Eingangsthüren wird 
durch zweiflügelige Doppelthüren von Eisenblech hergestellt, 
welche vier bewegliche Klappen als Schau- und Zugs- 
üffnungen haben; die Fugen der Thüren werden zu besserer 
Verdichtung mit Lehm verstrichen. In der Sohle des 
Trockenkanals befinden sich die Heizlöcher h (Fig. 11) und 
über der Mitte jeder Ofenkammer die Einsatzöffnungen L, 
während an der inneren Seite der Trockenkanäle sich in 
jeder Abtheilung drei Schmauchabzugslöcher e, (Fig. 12) 
befinden, welche durch Ventile abgeschlossen werden; 
ebenso sind in der Decke des Trockenkanals noch je ein 
bis drei Oeffaungen x für je eine Kammer, durch welche 
Oeffnungen Wärme mittels Ueberführungsröhren y aus 
einer anderen Kammer überführt werden kann bezieh. 
Schmauchdämpfe ohne Zug frei austreten (Fig. 13). In 
jedem der beiden Kanäle befinden sich Rollbahngeleise X 
(Fig. 12 und 14) und ein Geleise R, (Fig. 12) führt um 
den ganzen Trockenkanal herum. Bei jeder Thür und an 
den beiden Köpfen sind Quergeleise Z, (Fig. 12) angebracht; 
die einzelnen Geleise werden durch transportable Dreh- 
scheiben mit einander verbunden. 

- An dem unteren Kopf des Ofens je zu beiden Seiten 
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des Schornsteins Z ist ein Aufzug M angebracht, welcher 
die Waaren von der Presse oder der Werkstatt mittels 
eiserner Stellwagen T direct in den Trockenkanal befördert 
(Fig. 11, 12 und 14). 

Der Betrieb des Ofens ist folgender: Ist der Ofen- 
betrieb in bekannter Weise in richtigem Gang und ist z. B. 
die Kammer I und JI im Vollfeuer und III, IV, V, 11 
und VII im Vorfeuer, Nr. VII wird eingesetzt, JA aus- 
gefahren und die Kammern X, XI, XII, XIH und XIV 
stehen im Kühlen, so sind die Trockenkammern 3, 4, ». 
6, 8, 9, 10, 11, 12 und 13 mit der zu trocknenden Waare 
gefüllt, und da das Trocknen oben in gleicher Weise vor- 
schreitet wie das Feuer unten, so sind in Kammer 8 und “ 
Waaren, welche durch die Einsatzöffnungen L im Gewölbe 
des Brennkanauls nach unten gegeben werden. Jede Kammer 
des Trockenkanals ist mit einem Papierschieber abgeschlossen. 
wovon der erste zwischen 13 und 14 und der letzte zwischen 
S und 9 steht. 

Der Trockenprocess geht in folgender Weise vor sich: 
Die frisch gefertigten Waaren werden mittels des Auf- 
zuges M z. B. nach Kammer 7 gebracht, nachdem zuvor 
die Kammern 6, 5 und 4 u. s. w. ebenfalls gefüllt wurden. 
Die Waaren in den Kammern 7 bis 3 trocknen nun durch 
die im Kanal sich befindliche, gegen das Hauptfeuer unten 
allmählich zunehmende Abwärme des Brennkanals langsam 
vor. Mit dem Fortschreiten des Feuers im Brennkanal 
werden die einzelnen Trockenwagen von Kammer 3 über 
das Vollfeuer in die zunächst folgenden Kühlkammern 13 
und 14 gebracht; hier werden die Waaren bis zu Kammer 9 
durch die Abwärme (strahlende Wärme) in Verbindung 
mit unmittelbar durch die Oeffnungen l zugeführter A ussen- 
luft und die letzteren Kammern 11, 10 und 9 durch un- 
mittelbar abgezogene, überschüssige Kühlwärme vollends 
getrocknet. In gleicher Weise wird bei weiterem Fort- 
schreiten des Feuers die Kammer VII, und zwar wieder 
mit den trockenen Waaren von Trockenkammer 9 und 10 


; eingesetzt, Nr. IX wird ausgefahren, während in Kammer 8 


(frische) nasse Waaren zugefahren werden, welche nun 
wieder mit allmäblich sich steigernder Temperatur und 
Zug angetrocknet und durchgetrocknet und schliesslich, 
nachdem das Feuer wieder einmal die Runde gemacht hat, 
als trockene Waaren in den Brennofen gereicht werden. 

R. Niendorf in Görlitz hat den Vorschlag gemacht. 
das Brenngut in Brennöfen der Ziegel-, Thonwaaren-, Por- 


Fig. 15. 
Niendorf’s Einrichtung zum Gasbrennen von der Decke des Ofens aus. 


zellan-, Kalk- und Cementindustrie mittels transportabler 
oder stationärer, über dem Ofen aufzustellender Feuerungs- 
anlagen von der Decke des Ofens aus gar zu brennen 
(D. R. P. Nr. 53960 vom 21. November 1889). 

Der Erfinder bringt daher beispielsweise bei einem 
Kammerofen auf den Kammern 1I und JHI (Fig. 15) die 
Feuerungen & und A, an, von denen die letztere mit Gas- 
feuer arbeitet. Die aus Kammer I abziehende Wärme 
wird durch die Kanäle a, c und e hinter den Feuer- 
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ständern f hochgeführt und bei è mit den Generatorgasen 
gemischt und verbrannt. 

Ueber Kammer III arbeitet k mit unmittelbarem 
Feuer, denn indem die Zuführung der heissen Luft aus 
Kammer JI mittels Schieber ! abgesperrt ist, muss eine 
bereits fertige Flamme auf dem Roste erzeugt und in den 
Ofen geführt werden. 


Auf diese Art werden auch die periodischen Brenn- 


öfen betrieben. 


Beim continuirlichen Brand ziehen dann die Feuer- 
bezieh. Rauchgase noch durch Kammer /V und V weiter, 
bis sich dieselben genügend abgekühlt haben, um dann 
durch die Kanäle a und c und einen absperrbaren Rauch- 


sammler nach dem Schornstein zu entweichen. 

Der continuirliche Ziegelbrennofen von R. Kelch in 
Schöneberg besteht aus beliebig vielen Kammern und wird 
im Gegensatz zu den bisherigen runden Oefen vieleckig, 
der Anzahl der Kammern entsprechend gebaut, wodurch 
ausser einer einfachen Mauerung eine bequemere An- 
bringung der für den Dachverband nothwendigen Schwellen 
erzielt wird. Die in Fig. 16 bis 18 mit a bezeichnete 
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Zuges. Da die Rauchkanäle h ħi hy u. s. w. nicht in 
gleicher Entfernung vom Schornstein liegen, so wird der 
am weitesten von denselben entfernte h stärker ziehen, als 
der dem Schornstein näher liegende. Der Zug wird nun 
dadurch geregelt, dass die im Rauchsammler befindliche 
Einsteigeöffnung N mit einem Schieber versehen ist, welcher, 
wenn der Zug zu stark ist, ein wenig geöffnet wird, so 
dass der Schornstein durch diese Oeffnung Luft einsaugen 
kann und der Zug in den Rauchkanälen vermindert wird. 

Das Verfahren ist folgendes: Der Ofen wird wie die 
alten Ziegelringöfen, nachdem der Schieber bei bc ent- 
sprechend geschlossen ist, von oben durch die Heizlöcher z 
befeuert; das Feuer wird, wie die Pfeile zeigen, nach der 
am schwierigsten in Vollglut zu bringenden Aussenseite 
im Ofen nach der Feuerkanalöffnung w gedrängt; von hier 
zieht das Feuer, wie die Pfeile ? zeigen, durch die Unter- 
zugsfeuerkanäle p unter den Herd des Ofens nach den 
Rauchkanälen und Rauchsammler. Wird das Vollfeuer, 
z. B. durch den Rauchkanal k, nach dem Rauchsammler g 
geführt, so wird der nächst vorstehende Rauchkanal h; 
etwas geöffnet, durch denselben ziehen dann die noch in 
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Fig. 16. 


Kelch's continuirlicher Ziegelbrennofen. 


Aussenmauer ist bis oben stark dossirt und bietet hier- 
durch gegen Verschiebung des Mauerwerks nach aussen 
einen starken Widerstand. Die Kammern sind an den 
Enden bei bc winkelrecht von der Aussen- und Innen- 
wand b; abgegrenzt, wodurch der Anschlag d zum An- 
setzen des Kammerabschlusses (Schiebers) geschaffen wird. 
Die Kammergewölbe werden in zwei Rollschichten über 
einander gewölbt; bei e wird die unterste Rollschicht f 
der betreffenden Kammer auf die unterste Rollschicht f 
der nächst dahinter liegenden Kammer gelegt, wie aus 
Fig. 18 ersichtlich ist. Hierdurch werden die Mauerfugen 
in den Gewölben bedeutend dichter. Durch den winkel- 
rechten Abschluss bei bc brauchen die Mauersteine an 
den Seitenwänden und an den Gewölben nicht mehr schräg 
behauen zu werden, wie dies bisher bei den Ringöfen 
nöthig war. Die Gewölbe werden dadurch dauerhafter 
und dürften nicht nur billiger herzustellen, sondern auch 
leichter auszubessern sein. 

Der Rauchsammler g, welcher spiralförmig um den 
Schornstein herumgeführt ist, hat nicht allein den Zweck, 
die heissen Gase aufzunehmen, um sie dem Schornstein 


zuzuführen, sondern er dient auch zur Beförderung des 
Dinglers polyt. Journal Bd. 286, Heft 2. 189g/1V. 


den vor dem Vollfeuer stehenden Luftsteinen sich ent- 
wickelnden Wasserdämpfe nach dem Rauchsammler ab, so 
dass, sobald das Vollfeuer den Kanal A, passiren muss, 
die Luftströme ausgetrocknet und vorerwärmt sind, und 
es gibt dann wenig rissige Steine. Auch dürfte am Brenn- 
material gespart werden. 

Die Unterzugsfeuerkanäle lassen sich auch in alten 
Brennöfen ohne Schwierigkeit und ohne grosse Kosten an- 
legen, da die Rauchkanäle mit Verschlüssen unverändert 
bleiben. 

Der Brennofen von F. Kühne in Berlin (D. R. P. 
Nr. 54360 vom 25. Februar 1890) ist dadurch gekenn- 
zeichnet, dass verstellbare, über einander angebrachte und 
mit einander durch verstellbare Zwischenkammern in Ver- 
bindung stehende Heiz- und Trockenkammern vorhanden 
sind. Gleichzeitig sind zur Verstärkung der Trocken- und 
Kühlwirkung sogen. Transmittoren (Wärmeübertrager) an- 
gebracht, welche erforderlichenfalls ummantelt und an 
Stelle der bisher gebräuchlichen Heizdeckel angewendet 
werden. 

Die vorstehend angedeutete Einrichtung ist in den 
Fig. 19 und 20 dargestellt. 
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Die Wände a b c und d aus Eisenblech oder anderem 
der Hitze widerstehenden Material werden über diejenigen 
Kammern, deren Abhitze nach dem Trockenraum geführt 
werden soll, leicht abnehmbar derart aufgestellt oder auf- 
gehängt, dass über der Kühlkammer e eine seitlich ge- 
schlossene Kammer von beliebiger Länge entsteht. In 
dem über dieser Kammer befindlichen Trockenraum für 
die Ziegel k werden in der Verlängerung der Wände abc 
und d ebensolche Wände fghi auseinandernehmbar auf- 
gestellt, so dass auch hier eine seitlich geschlossene, der 
unteren Kammer entsprechende zweite Kammer geschaffen 
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Brennraum umspült. Nachdem sodann die Waare auf 
Rothglut gebracht: ist, wird die reine russfreie Flamme 
aus dem Kohlenfeuer unmittelbar durch die Muffel hin- 
durch geführt, um die Waare glatt zu brennen. 

In Fig. 21 ist eine entsprechende Brennofenanlage im 
Längsschnitt dargestellt. 

Der Feuerherd a ist mittels des Gewölbes a, über- 
dacht, während der unter den eigentlichen Brennraum b» 
des Ofens führende Kanal c an seinem dem Feuerherd zu- 
nächst liegenden Ende bei d doppelt gewölbt ist. Durch 
diese Wölbung bezieh. Einschnürung wird bezweckt, dass 
die Feuergase vor ibrem Uebertritt in den 
Kanal c eine mehrfache Wirbelbewegung 
machen müssen. Der Kanal c wird durch eine 
aus einzelnen Platten zusammengesetzte Decke 7 
abgedeckt, welche auf den mit Durchgangs- 
öffnungen versehenen Trägern f aufruhen. Zur 
Sicherung einer allseitigen Umspülung des 
Brennraumes sind am Boden des Kanals ¢ und 
in den Seitenwänden genannten Raumes eine 


ist, so dass die heisse Luft unmittelbar und ungeschwächt 
aus den Einfüllöffnungen ! durch die Oeffnungen m 
strömen muss. 

Bei solchen Kühlkammern, bei denen ein Abnehmen 
der Heizdeckel während der Kühlung nicht stattfinden 
kann, werden, anstatt der bisher gebräuchlichen Heiz- 
deckel, die oben genannten verstellbaren Transmittoren o 
zum Verschluss der Einfüllöffnungen angebracht, damit 
die kühlere Luft eine grössere Heizfläche bestreichen kann 
und um so schneller erhitzt wird. Diese Transmittoren 
oder Wärmeübertrager o werden ebenfalls mit verstell- 
baren, leicht fortnehmbaren Mänteln p umgeben, welche 
einige Centimeter von den Transmittoren o entfernt auf- 
gestellt und unten mit Oeffnungen versehen sind, so dass 
die Luft in der Richtung der Pfeile dicht an den Trans- 
mittoren o vorbeigeführt wird und stärker erhitzt nach 
oben streichen muss. Sind die in den Kammern e befind- 
lichen Ziegel abgekühlt bezieh. die darüber liegende Waare /: 
getrocknet, dann werden die Wände a bc und d, wie auch 
die darüber stehenden fgh und i und die Transmittoren o 
und Mäntel » fortgenommen und über der nächsten Kühl- 
kammer und dem darüber befindlichen Trockenraum in 
derselben Weise verwendet. 

Seidel in Dresden hat ein Verfahren zum Brennen 
glasırter Thonwaaren mittels Kohlen angegeben. Dieses 
Verfahren (D. R. P. Nr. 57687 vom 27. Juli 1891) ist da- 
durch gekennzeichnet, dass die Waare zunächst in einem 
geschlossenen Muffelofen mit äusserer Hitze behandelt wird, 
wobei die Möglichkeit gegeben ist, dass die sich bildenden 
feuchten Dämpfe zum Schornstein entweichen können. Diese 
Abführung wird wesentlich dadurch unterstützt, dass eine 
Menge frischer Luft, welche durch die Verbrennungs- 
producte aus der Feuerungsanlage erhitzt ist, quer durch 
die Muffel hindurch geleitet wird. Durch diese Zuführung 
von Sauerstoff wird eine oxydirende Hitze erzeugt, wäh- 
rend ausserdem die Heissluft der Feuerungsanlage den 


Fig. 20. 
Kühne’s Brennofen mit verstellbaren Trockenkammern. 


Anzahl von Durchgangsöffnungen g vorgesehen, 
durch welche die Heizgase in den den Brenn- 
raum umgebenden Spalt h übertreten können. 
Die durch den Spalt h hindurchgehenden Gase 
treten an den beiden seitlichen Oeffnungen i aus 
und ziehen in Gemeinschaft mit den durch 
den Kanal c streichenden Gasen über die Decke kÆ des 
Brennraumes b nach dem Kanal ! und dem Schornstein 44. 
Die in Folge der Umspülung der Heizgase aus dem in der 
Thonwaare enthaltenen Kalk und aus den Glasuren sich 
entwickelnden Salzdämpfe und anderen Niederschläge ent- 
weichen durch einen in der Decke k gelassenen Spalt k, 
der sich über die gesammte Breite des Brennraumes er- 
streckt. 

Um einestheils dieses Abziehen der Salzdämpfe und 
anderen Niederschläge aus der Thonwaare, welche bis zur 
Linie xy den Brennraum b anfüllt, zu beschleunigen, 


Fig. 21. 
Seidel’s Einrichtung zum Brennen von glasirten Thonwaaren mittels Kohlen. 


gleichzeitig aber von vornherein einen gleichmässigen Zug 
im Brennraum zu sichern, ist unterhalb des Kanals c ein 
im Zickzackwege hin und her geführter Luftkanal m in 
das Mauerwerk eingebaut, welcher Kanal in seinem vor- 
deren Ende in einen luftdicht abschliessenden und regulir- 
baren Deckel m; endigt, an seinem anderen Ende in den 
Brennraum dergestalt mündet, dass die aus dem Kanal » 
austretende heisse Luft in vielen Strahlen quer durch den 
Brennraum hindurchstreicht. Zu diesem Zweck ist die 
Austrittsmündung des Kanals m von einer mit durch- 
brochenen Wänden versehenen Haube » überdeckt, welche 
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hinter einer mit gitterartigem Ziegelwerk o durchbrochenen 
Wand o, sich befindet. Die gitterartigen Durchgangs- 
öffnungen sind für gewöhnlich von einer von aussen weg- 
nehmbaren Platte o überdeckt. Die Decke %k ist mit einer 
Anzahl Abzugsöffnungen k, versehen, welche durch Ofen- 
kacheln k, deren Rumpf an der einen Seite abgeschlagen 
ist, überdeckt werden, so dass die Salzdämpfe ebenfalls 
einen freien Ausgang finden, ohne dass die über die Decke k 
hinstreichenden Gase in den Brennraum b eintreten können. 

Hat man das Brennen eine geraume Zeit lang fort- 
gesetzt und erkennt man durch Oeffnen des Schauloches p, 
dass die Waare in Rothglut übergegangen ist, so reisst 
man, nachdem man vorher den Deckel des Luftkanals »n 
luftdicht abgeschlossen und verklebt hat, von aussen durch 
Stange q den Stein oder die Platte o) weg, so dass die 
reine und stark oxydirende Flamme aus dem Kanal ¢ quer 
durch den Ofen geleitet wird. Durch dieses Hindurch- 
gleiten der reinen Heizgase kann im Bedarfsfalle die Waare 
das letzte Glättefeuer erhalten, während welchen Durch- 
leitens die Umspülung des Ofenraumes 5 mit frischen Heiz- 
gasen nicht unterbrochen werden darf. 

Die Actiengesellschaft für Glasindustrie vorm. Friedrich 
Siemens in Dresden hat das Patent für den geschützten 
Zwillingsschachtofen mit Friedrich Siemens’scher freier 
Flammenentfaltung (D. p. J. 1890 277 577) dahin er- 
weitert, dass eine Feuerung mit festem oder flüssigem 
Brennstoffe auf einem im Ofen selbst angeordneten Feuer- 
herde zur Anwendung gelangt (Zusatzpatent Nr. 59234 
vom 10. August 1890). 

B. N. Ohle in Reinbeck und E. Hotop in Berlin haben 
einen Brennofen mit Trockeneinrichtung unterhalb des Ofen- 
raumes angegeben (D. R.P. Nr. 53616 vom 22. December 
1889). Die Kammern D (Fig. 22) sind unterhalb des 
Ofenraumes angebracht; denselben wird heisse Luft theils 
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Fig. 22. 


Ohle’s Brennofen mit Trockeneinrichtung unterhalb des Ofens, 


durch Schächte a aus dem abgeschlossenen Raum K ober- 
halb des Ofens, theils durch einen Sammelkanal Rro zu- 
geführt, der mittels versetzbarer Luftleitungen W aus den 
in Abkühlung stehenden Ofenabtheilungen B mit heisser 
Luft gespeist wird. 

F. Kawalewsky und L. Pasquier benutzen zum con- 
tinuirlichen Brennen von Cement, Kalk u. dgl. Schacht- 
öfen mit einem Rost, der aus einem Mitteltheil und aus 
besonderen, in freiem Abstand über demselben gelagerten 
Seitentheilen zusammengesetzt ist, zum Zwecke, in der 
Mitte der Rostfläche bezieh. an den Seiten derselben — 
unabhängig von einander — Oeffnungen herzustellen, welche 
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das Herabfallen des in der Mitte des Ofens befindlichen 
Brenngutes und das Nachstürzen des an den Wänden 
desselben hängenden Brenngutes herbeiführen (D. R. P. 
Nr. 55709 vom 12. December 1889). 

G. Möller in Hohenlimburg bringt in dem Rauchrohr 
eines Ringofens, welches die von der Sohle der Kammern 
nach der Decke des Ofens führenden Füchse mit dem Rauch- 
kanal verbindet, eine selbsthätige Zugregelung an. Die- 
selbe besteht aus einem in diesem Rohre hin und her 
gehenden und durch ein Gewicht in normaler Lage ge- 
haltenen Trichter. Die Heizgase müssen zwischen dem 
genannten Trichter und einem Ringe hindurch gehen und 
selbst den Durchgangsquerschnitt ändern, solange der Zug 
stärker oder schwächer als das genannte Gewicht ist (D.R.P. 
Nr. 56169 vom 24. December 1889). 

Appiani bringt in den Heizkammern von Brennöfen 
Kästen oder Rinnen an, welche mit Kohle gefüllt und mit 
Sand oder Papier zugedeckt werden. Die durch die Ab- 
hitze der Vorkammern aus der Kohle entwickelten Gase 
sollen dann zum Brennen der Waare dienen (D. R. P. 
Nr. 56172 vom 8. März 1890). W. K. 


Ueber die optische Messung hoher Tempe- 


raturen.' 
Von H. Le Chatelier.? 


Mit Abbildungen. 


Eine Messungsmethode, welche hohe Temperaturen 
zugleich einfach und ‚genau zu bestimmen gestattet, würde 
für gewisse Industrien von unbestreitbarem Nutzen sein. 
Bei dem Härten des Stahles, beim Porzellangiessen,, bei 
der Chlorfabrikation mittels des Deacon-Processes genügt 
ein Temperaturfehler von nur 20°, um vollständige Miss- 
erfolge herbeizuführen. Auchhatsich, 
seitdem ich angegeben habe, unter 
welchen Bedingungen die thermo- 
elektrischen Säulen zur genauen Mes- 
<=> sung hoher Temperaturen dienen 
Y können, die Anwendung dieser elek- 
trischen Pyrometer schnell in der In- 
dustrie verbreitet. Man darf indessen 
nicht verkennen, dass so feine In- 
strumente, wie es die elektrischen 
Apparate sind, sich kaum dazu eignen, 
Z den Arbeitern in die Hand gegeben 

zu werden. 

Ich bin von verschiedenen Seiten 
ersucht worden, diese Frage, besonders 
vom Stardpunkte der industriellen 

Bedürfnisse aus, wieder aufzunehmen; so entstanden die 
neuen Untersuchungen, welche ich über Pyrometrie an- 
gestellt habe. 

Ein Ueberblick über die verschiedenen Verfahren, die 
zur Messung hoher Temperaturen dienen können, zeigt, dass 
nur die optischen Verfahren eine befriedigende Lösung des 
Problems geben können. In der That ersparen sie uns 
den Gebrauch besonderer therinometrischer Substanzen, 


ART LEER 


1 Wir geben diese Arbeit mit gütiger Erlaubniss des Heraus- 
gebers und der Verlagshandlung nach der Physikalischen Revue 
(vgl. S. 24 dieses Heftes), Heft 7 S. 79, wieder. 

2 H. Le Chatelier, Journ. de phys., 1892 (3) Bd. 1 S. 185. 


44 Ueber die optische Messung hoher Temperaturen. 


welche alle den in gewissen Oefen vorkommenden, hohen 
Temperaturen auf die Dauer nicht widerstehen können. 
Sie erfordern keine materielle Verbindung zwischen Ofen 


und Instrument, die immer schwer herzustellen wäre, da 


in der Fabrik Arbeiter und Apparate oft ihren Ort wechseln. 

Die Intensität der Lichtausstrahlung glühender Körper 
wächst mit der Temperatur, ihre Helligkeit nimmt zu. 
Diese Intensität wächst ungleichmässig für Strahlen von 
verschiedener Wellenlänge. Die Färbung des Körpers 
varlirt also auch mit der Temperatur. Man kann nun aus 
Messungen der Helligkeit oder der Färbung eine Schätzung 
der Temperatur herzuleiten versuchen. 

Pouillet hat 1836 eine Tabelle der Temperaturen auf- 
gestellt, welche diesen verschiedenen Graden von Hellig- 
keit und Färbung entsprechen, welche er mit blossem Auge 
schätzte. Diese Tabelle, so wenig genau sie bei einem so 
rohen Verfahren auch nur sein konnte, wird heute noch 
benutzt. 

Edm. Becquerel hat 1864 in Folge seiner Untersuchungen 
über die Ausstrahlung glühender Körper ausgesprochen, es 
sei möglich, mittels photometrischer Messungen der Licht- 
intensität der von glühenden Körpern ausgesandten rothen 
Strahlen sich einen Begriff von den hohen Temperaturen 
zu machen. Er hat versucht, diese Methode zur Bestim- 
mung des Schmelzpunktes von Palladium und Platin, der 
Temperatur von Kalk in einer Knallgasflamme und der 
Temperatur der Kohle im Voltabogen anzuwenden. Aber 
dieser Versuch schlug fehl wegen der unzureichenden 
Methode bei der Temperaturmessung und wegen der ge- 
ringen Dehnbarkeit der angewandten photometrischen 
Methode, welche Experimente nur in einem Temperatur- 
intervall von 250° gestattete. 

Seitdem ist die Ausführung dieser Methode nicht mehr 
versucht worden. Violle hat unterdessen einen wichtigen 
Schritt in unserer Frage vorwärts gethan, indem er die 
Ungenauigkeit des Strahlungsgesetzes von Dulong nach- 
wies, welches die Experimente von Edm. Becquerel zu be- 
stätigen schienen. 

Crova suchte 1879 die Bestimmung hoher Tempe- 
raturen durch Messungen der relativen Intensitätsänderung 
verschiedener Strahlen (roth und grün) auszuführen, aber 
dieser Versuch misslang wegen seines Mangels an Genauig- 
keit und wegen der zu complicirten Apparate. 

Noch heute benutzt man die Strahlung glühender 
Körper nach dem Verfahren von Pouillet oder nach analogen 
Methoden; d.h. man schätzt die Intensität oder vielmehr 
die Färbung der Strahlen entweder mit blossem Auge, oder 
indem man das Auge mit einem Üobaltglase oder mit 
Quarz zwischen zwei Nicols (Nouel- und Mesure-Lupe) be- 
waffnet, welche die Strahlen mittlerer Brechbarkeit ab- 
fangen und dadurch die Aenderung in der Farbennuance 
der glühenden Körper verstärken. Diese Methoden be- 
fähigen einige Arbeiter, ziemlich befriedigende Resultate 
zu erhalten, aber sie setzen die Beobachter, welche keine 
lange Lehrzeit hinter sich haben, Fehlern von mehreren 
Hundert Graden aus. (Vgl. 1889 272 * 361.) 

Um ein wirklich praktisches Pyrometer zu erhalten, 
muss man das Auge durch einen Messungsapparat unter- 
stützen, der sehr genau und dennoch hinreichend einfach 
ist und zu seiner Anwendung keine lange Ausbildung er- 
fordert. Das ist die Aufgabe, deren Lösung ich ver- 
sucht habe. 


Heft 2. 


Die Messung der Aenderungen in der Farbennuance, 
d. h. der ungleichen Intensitätsänderungen verschiedener 
Strahlen kann, wie man sich leicht überzeugen kann, kein 
genaues Resultat liefern, weil die zu messende Erscheinung 
nur Aenderungen aufweist, welche die Beobachtungsfehler 
zu wenig an Grösse übertreffen. Nach Violle variirt das 
Intensitätsverhältniss der Strahlen A = 656 (roth) und 
= 482 (blau) in dem Verhältniss 1:4,5 für ein Tempe 
raturintervall von 700°. Nun kann die Unsicherheit in 
der Messung dieses Verhältnisses praktisch nicht unter 
10 Proc. sein, was schon einen Fehler von 50° verursachen 
würde, ohne Rücksicht auf andere gleich beträchtliche 
Fehlerquellen, welche dieser Beobachtungsmethode an- 
haften. 

Die absolute Intensitätsänderung dagegen von Strahlen 
mit bestimmter Wellenlänge, z. B. der rothen Strahlen, 
erreicht für dasselbe Temperaturintervall — von 700° — 
zwischen 1000° und 1700° das Verhältniss 1:300. Es er- 
hebt sich zwischen 600° und 1800° bis auf 1: 1000000. 
Man erkennt also die ganze Empfindlichkeit, welche eine 
auf die absolute Messung der Strahlung basirte pyro- 
metrische Methode erreichen kann. Wenn man sich seit 
Becquerel nicht mehr mit dieser Methode beschäftigt hat, 
so liegt das ohne Zweifel an den Fehlern, welche vom 
theoretischen Standpunkte aus sicher in Betracht kommen, 
welche aber in der Praxis die Bedeutung nicht haben, 
welche man hätte befürchten können. Kirchhoff hat fest- 
gestellt, dass die von einem glühenden Körper ausgesandten 
Strahlen nicht nur von seiner Temperatur abhängen, son- 
dern auch von seiner Beschaffenheit, von dem Zustande 
seiner Oberfläche und überhaupt von der Temperatur der 
Hülle, welche ihn umgibt. Nur bei den schwarzen Körpern, 
d. h. bei den Körpern, deren Absorptionsvermögen und 
daher auch deren Emissionsvermögen ein Maximum ist, 
hängt der Glanz nur von der Temperatur ab. Nun findet 
man, wie ich unten feststellen werde, dass oxydirtes Eisen, 
das interessanteste der industriellen Producte und das bei 
pyrometrischen Messungen am meisten interessirte, ein 
ähnlicher schwarzer Körper ist. 

Ich hatte mich im Laufe dieser Untersuchungen zu 
beschäftigen mit: 

1) der photometrischen Methode; 

2) dem Emissionsvermögen; 

3) dem Gesetz der Strahlung glühender Körper. 

Ich werde am Schlusse die Ergebnisse, welche ich in 
verschiedenen Hüttenwerken sowohl mit dem optischen, 
wie andererseits mit dem thermoelektrischen Pyrometer 
erhalten habe, mittheilen. 

Das Photometer. Der Zwang der industriellen Anwen- 
dung erfordert, dass man direct das Bild des zu unter- 
suchenden Gegenstandes mit demjenigen einer Lichtquelle, 
welche als feste Einheit dient, vergleichen muss. Die 
Spectrophotometer, deren Aufstellung langwierig und delicat 
ist, sind nothwendiger Weise zu verwerfen; sie würden 
niemals die Beobachtung so flüchtiger Erscheinungen wie 
das Ablassen des Stahles, das Werfen einer Schiene beim 
Strecken gestatten. 

Um Lichtintensitäten, welche im Verhältniss 1:1000000 
schwanken können, gleich zu machen, kann man an kein 
anderes Verfahren als den Gebrauch von Absorptionsgläsern 
denken, die in grösserer oder geringerer Anzahl an einander 
gelegt werden. Für die Aenderungen innerhalb des Intervalles 
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der auf einander folgenden Gläser kann man sich Nicol- 
scher Prismen oder einer Irisblende bedienen. Das zweite 
Mittel allein erschien mir hinreichend genau und praktisch. 
Die schwierige Regulirung und das leichte Verderben der 
Nicol’schen Prismen, sowie die partielle Polarisation des 
von den leuchtenden Körpern ausgesandten Lichtes sind 


Fig. 1. 
Photometer. 


Gründe, von denen jeder hinreichen würde, den Gebrauch 
der Polarisatoren zu verwerfen. 

Endlich ist es unerlässlich, bei diesen Vergleichungen 
mit einfarbigem Lichte zu arbeiten; die Strahlen müssen 
roth sein, weil die einzigen monochromatischen Gläser 
diese Farbe haben; die rothen Strahlen bieten andererseits 
den Vortheil, dass sie die ersten sind, welche sich bei 
glühenden Körpern entwickeln; ihre Anwendung erlaubt 
also die Messungen über das grösstmögliche Temperatur- 
intervall zu erstrecken. 

Diese verschiedenen Einrichtungen, welche sich einem 
pyrometrischen Photometer aufdrängen, sind alle in dem 
Photometer von Cornu vereinigt; ich hatte also nur dieses 
Instrument zu nehmen, indem ich allein die äussere Form 
abänderte, um sie den Bedürfnissen der Hüttenwerke an- 
zupassen.?® 

Das Mikroskop, welches in dem Apparate von Cornu 
dazu dient, die Bilder des glühenden Körpers und der 
Lichtquelle anzuvisiren, ist durch ein einfaches Ocular G 
(Fig. 2) ersetzt worden. Die besondere Erdöllampe ist 
darch eine kleine tragbare Lampe L ersetzt worden derart, 
dass sie am Apparate befestigt und von einer Hülle, die 
sie gegen den Luftzug schützt, umgeben ist. Das Photo- 
meter bildet also eine tragbare Lupe, welche nach Be- 
lieben in der Hand gehalten oder von einem Fuss getragen 
werden kann. 

Ernste Schwierigkeiten boten sich sowohl bei der Wahl 
des rothen Glases, das vor dem Ocular G angebracht ist, 
als auch bei derjenigen der dunkeln Absorptionsgläser Æ 
vor der Irisblende D. Es gibt wenige rothe Gläser, welche 
für Messungen, welche sich auf sehr verschiedenes Licht 
erstrecken, hinreichend einfarbig sind, ohne gleichzeitig zu 
dunkel zu werden, um gute photometrische Messungen zu- 
zulassen. Es glückte mir indessen, passende rothe Gläser 
ausfindig zu machen. 

Der Schwierigkeit, dunkle absorbirende Gläser zu finden, 
welche die Farbe der durchgehenden rothen Strahlen nicht 
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beträchtlich ändern, bin ich mit Hilfe des Herrn Appert 
Herr geworden, welcher nach meinen Angaben eine Reihe 
von Glascompositionen versuchte, und dem es gelang, eine 
zu finden, welche ausgezeichnete Resultate gibt. Die fär- 
benden Oxyde sind ein Gemisch von Eisen- und Kupfer- 
oxyd mit einer kleinen Menge Mangan- und Nickeloxyd. 

Um die Lichtintensitäten auszudrücken, muss man als 
Einheit ein bestimmtes Lichtmaass annehmen, welches leicht 
anzuwenden und zu reproduciren ist. Die Carcel-Lampe 
ist sebr complicirt für den Gebrauch in Fabriken und ihre 
Flamme zeigt eine sehr unregelmässige Helligkeit. Die 
kleine Normallampe mit Amylacetat habe ich versucht, 
aber für die Praxis ist sie zu verwerfen. Mit der grössten 
Sorgfalt regulirt, gibt sie vielleicht befriedigende Resultate, 
aber ohne besondere Vorsichtsmaassregeln angewandt, kann 
sie nur eine sehr unregelmässige Intensität liefern, die 
Metallampe bedeckt sich rasch mit Grünspan, der Docht 
imprägnirt sich mit Kupfersalz und lässt keine Flüssigkeit 


Fig. 2. 
Comu’s Photometer mit Mikroskop. 


aufsteigen; endlich muss man das Acetat selbst präpariren, 
um seiner Reinheit sicher zu sein. Für industrielle Ver- 
suche gibt eine gewöhnliche Kerze oder eine kleine Lampe 
mit Petroleumäther eine viel stetigere Lichtintensität. Ich 
habe bei meinen Versuchen als Visirpunkt den hellsten 
Theil der axialen Gegend genommen und die Nähe der 
Ränder beiseite gelassen, bei denen die Intensität rasch 
wechselt. 

So habe ich für verschiedene Lichtquellen die folgenden 
Resultate erhalten: 


Amylacetat. |Pigeon-Lampe| Carcel Gaslampe, En Khall- 
Stearinkerze. |mit Petroleum- Laime engal asflammıe 
Gaskerze äther on Sugg ehimeliend 
1 1,10 1,9 0,74 15 


Das auf Platin bezügliche Ergebniss ist ein wenig un- 
sicher wegen der eigenen Helligkeit der Flamme des Knall- 
gasgebläses, welches ich anwandte. 

Intensitätsmessungen. Um mit diesem Photometer eine 
Intensitätsmessung auszuführen, verfährt man folgender- 
maassen: 

Man muss nöthigenfalls mit der Regulirung des Spiegels 
mittels dreier Stellschrauben beginnen, so dass das Licht- 
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bündel, welches aus der Lampe kommt und vom Spiegel 
reflectirt wird, und dasjenige, welches direct vom anvisirten 
Objecte herkommt, vollständig in das Auge dringen. Diese 
Bedingung ist erfüllt, wenn die vom Ocular gelieferten 
Bilder der beiden Objective sich über einander lagern und 
in der Achse des Rohres lieren. Man verificirt das, indem 
man diese beiden Bilder, welche sich ein wenig hinter dem 
Ocularring bilden, mit einer Lupe ansieht. Selbstverständ- 
lich muss man beide Objective, um sie sichtbar zu machen, 
beleuchten, und zwar das eine mit der Lampe, das andere 
mit einer beliebigen Lichtquelle. Wenn die Uebereinander- 
lagerung nicht vorhanden ist, stellt man sie mit den drei 
Schrauben her, welche den Spiegel befestigen. Der Apparat 
muss, wenn er keine Stösse erhält, beliebig lange regulirt 
bleiben. 

Die Vergleichslampe des Photometers muss, um con- 
stante Helligkeit zu geben, eine regelmässige Flammenhöhe 
haben, z. B. gleich der Höhe des rechteckigen Fensters, 
welche vor der Lampe aufgestellt wird. Ihr Bild muss 
durch die Spiegelkante genau in zwei Theile geschnitten 
werden, was man durch Drehen der Lampe in ihrem Ge- 
stelle, in welchem sie excentrisch sitzt, erreicht. 

Endlich muss man vor Beginn der Messung etwa 
10 Minuten warten, bis die Lampe ihre beharrende Er- 
wärmung angenommen hat; nur dann gibt die Flamme 
cine stetige Helligkeit. 

Um eine Messung auszuführen, visirt man durch das 
Rohr das leuchtende Object derartig an, dass sein Bild 
von der Spiegelkante durchschnitten und so mit dem Bilde 
der Flamme in Contact gebracht wird. Man verändert 
mittels des unten angebrachten Knopfes die Oeffnung der 
Irisblende, bis die gleiche Intensität der Bilder erreicht ist. 

Es sei n die Anzahl der Theilstriche, welche die Oeff- 
nung der Irisblende in diesem Augenblicke angeben; es 
sei »’ die entsprechende Anzahl bei dem Anvisiren der 
Amylacetat-Normallampe, die gemessene Intensität ist dann 


= 
n 
d. h. gleich dem umgekehrten Verhältniss der Oefinungen 
der Irisblende. 

Wenn, was im Allgemeinen der Fall ist, die anvisirten 
Objecte nicht den gleichen Abstand haben und daher ver- 
schiedene Einstellung erfordern, so erhält man, wenn man 
f und f' die Focalabstände der Bilder des Objectes und 
der Normallampe nennt, 


n'\2/f\2 
a) C) 

Wenn endlich zur Ergänzung der Irisblende die dunkeln 
Absorptionsgläser nöthig sind, muss man mit der Bestim- 
mung ihrer Absorptionscoefficienten beginnen. Dazu visirt 
man gegen ein Object von geeigneter Helligkeit, indem 
man ein dunkles Glas vor die Irisblende einschiebt oder 
nicht. Es sei N die Oeffnung der Irisblende ohne dunkles 
Glas und N’ mit einem solchen; der Absorptionscoefficient 


des Glases wird dann 
N'\? 
r= (XF. 


Bei einer Messung mit p Gläsern vor der Irisblende 
wird die Helligkeit 


AR, 


sein. 


Wenn es sich im Gegentheile um ein weniger helles 
Object handelt und die Gläser vor die Lampe geschoben 
werden müssen (in der Fassung, welche das rechtecki;re 
Fenster trägt), wird die Intensität durch die Formel 


n’ \2 f Q 
n f 
gegeben. 


Wenn man sehr kleine Objecte anvisiren will, ist es 
vortheilhaft, um ein hinreichend grosses Bild zu erhalten, 
sich sehr nahe aufzustellen; man bringt dann vor der Iris- 
blende in die Fassung der dunkeln Gläser eine zweite, dein 
Objectiv des Photometers ähnliche Linse an. Man kann 
dann, indem man das anvisirte Object in ihren Haupt- 
brennpunkt bringt, in dem Photometer ein Bild in richtiger 
Grösse erhalten. So verfuhr ich bei allen Graduirungs- 
versuchen, über welche unten berichtet wird. Diese Hilfs- 
linse absorbirt ungefähr 10 Proc. der Lichtintensität. 

Emissionsrermögen. Bevor man die Graduirung eines 
solchen optischen Pyrometers, d. h. das Verhältniss, welches 
zwischen der Strahlungsintensität der glühenden Körper 
und ihrer Temperatur besteht, festzustellen versucht, ist 
es unerlässlich, deren Emissionsvermögen zu prüfen. Das 
Emissionsvermögen ist das Verhältniss der Intensität der 
von einem glühenden Körper in eine kalte Umhüllung 
ausgesandten Strahlen zu der Intensität der von demselben 
Körper ausgesandten Strahlen, wenn er mitten in eine Um- 
hüllung von gleicher Temperatur gestellt wird, wobei die 
Intensität durch ein unendlich kleines in diese Umhüllung 
gebohrtes Loch beobachtet wird. Ich habe anfangs ver- 
sucht, dieses Verhältniss zu ermitteln, indem ich die Hellig- 
keit einer Löthstelle eines Thermoelementes mass, die mit 
verschiedenen Körpern bedeckt war und entweder in der 
Flamme eines Bunsenbrenners erwärmt wurde, oder in 
der Mitte einer von aussen geheizten Thonröhre. Der 
Bunsenbrenner realisirt wegen der Transparenz seiner 
Flamme für leuchtende Strahlen den Fall der kalten Um- 
hüllung; aber diese Methode gibt kein genaues Resultat, 
weil die kleinste Unsicherheit in der Temperaturmessung 
grosse Veränderungen der zu vergleichenden Lichtintensi- 
täten nach sich zieht. Ausserdem ist es unmöglich, im 
Laboratorium Umgebungen von streng gleichförmiger Tem- 
peratur herzustellen; die Temperaturungleichheiten ziehen 
für Körper mit schwachem Emissionsvermögen und folglich 
mit starkem Diffusionsvermögen beträchtliche Helligkeits- 
änderungen nach sich. Z. B. wurden in einem Thonrohre 
bei der Temperatur von 800° folgende Ergebnisse erhalten: 


Strahlende Körper Lichtintensität 
Fe304 ee ee | 
Pa- "0 ei ee. er er 1 
A caat ee a aa e aa 9 


Die Helligkeiten dieser drei Körper haben also vom 
einfachen zum doppelten variirt, und entgegengesetzt als 
man bei einer raschen Ueberlegung vermuthen könnte, ist 
es das Silber, ein Körper mit schwachem Emissionsver- 
mögen, welches die grösste Helligkeit hat. Das zeigt ein- 
fach an, dass es durch wärmere Theile der Hülle, als es 
selbst war, zam Leuchten gebracht wurde. 

In derselben Weise ergab ein kleines, schmelzendes 
Stück Platin mir merklich die gleiche Helligkeit, ob es in 
freier Luft oder in einer Kalkröhre erhitzt wurde. Um 
dieses Resultat zu erklären, genügt die Annahme, dass die 
Kalkhülle eine um 300° niedrigere Temperatur hatte als 
das Platin. Dies ist vollkommen zulässig mit Rücksicht 
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auf die äussere Abkühlung der Hülle. Um die Emissions- 
vermögen zu messen, habe ich die folgende Bemerkung 
von Kirchhoff benutzt. Das Innere der Spalten eines 
Körpers lässt sich so auffassen, als sei es von einer Hülle 
von gleichförmiger Temperatur umgeben, natürlich voraus- 
gesetzt, dass die Oeffnung der Spalten hinreichend klein 
ist. Das Emissionsvermögen eines Körpers ist also bei 
der betrachteten Temperatur gleich dem Verhältnisse der 
Lichtintensität der Oberfläche zu derjenigen des Bodens 
ım Innern tiefer Spalten. 

Um Messungen des Emissionsvermögens auszuführen, 
benutzte ich kleine Kugeln oder kleine Cylinder von 5 mm 
Durchmesser, in welche längs eines Durchmessers ein Loch 
von 1 mm Durchmesser und 4 mm Tiefe gebohrt war. 

Ich habe folgende Ergebnisse für rothe Strahlen bei 
ungefähr 1300° erhalten. 


Körper Emissionsvermögen 
Fe30,, Co sn re © 
Pd Eoee ee et 056 
Pt matt = 2.04 
Pt polirt, weisser Thon . 0,25 
MgO. . . a Ol 


Diese Zahlen zeigen, dass, man für rothes Eisen, welches 
an seiner Oberfläche stets oxydirt ist, das Emissionsver- 
mögen als der Einheit gleich ansehen darf. Die Intensität 
der Strahlung ist deshalb unabhängig von der Temperatur 
der Umgebung und von dem Glanze der Oberfläche, eine 
für die optischen Temperaturmessungen werthvolle Eigen- 
schaft. 

Im Laufe dieser Untersuchungen habe ich eine inter- 
essante Bestätigung der Theorien Kirchhoff’s beobachtet. 
Für feste Körper wie für Gase sind die mit grösserer In- 
tensität ausgesandten Strahlen auch diejenigen, welche am 
energischsten absorbirt werden, derart, dass die Farbe 
eines glühenden Körpers in gewissem Grade zu der Farbe 
complementär ist, welche er vor weissem Lichte beleuchtet 
zeigt. Zinkoxyd, welches von weissem Lichte beleuchtet 
gelb erscheint, wenn es etwas erhitzt ist, Magnesia u. s. w. 
erschienen blau, als sie bis zur Weissglut gebracht waren. 
Man erkennt die specifische Färbung eines Körpers sehr 
leicht, wenn man die Farbe der Oberfläche des in einer 
transparenten Flamme erwärmten Körpers mit der Farbe 
vergleicht, welche die Tiefe der Spalten zeigt, welche von 
der Temperatur allein abhängt und von der Beschaffenheit 
des betrachteten Körpers unabhängig ist. 

(Schluss folgt.) 


Hammond’s Isolator für elektrische Leitungen. 


Eine eigenthümliche Anordnung gibt Hammond (1892) nach 
Lumière Electrique, 1892 Bd. 44 *S. "594, den Isolatoren für 
Elektricitätsleiter.. Der Isolator besitzt unter seiner oberen 
Fläche einen wagerechten Einschnitt, in welchen der Leiter 
eingelegt wird. Den Zugang zu diesem Einschnitte bildet aber 
nur ein gekrümmter Spalt; man muss daher den Leiter beim 
Einlegen diesem Spalt gemäss biegen, und da er sich dann 
wieder gerade streckt, so kann er durch Erschütterungen nicht 
wieder aus dem Einschnitte herausgeworfen werden. 


S. Schuckert’s gefahrlose Stromzuleitung für elek- 
trische Bahnen. 


Nach dem englischen Patente Nr. 4881 vom 18. März 1891 
wollen S. Schuckert und Co. in Nürnberg eine das Leben nicht 
gefährdende Stromzuleitung bei mittels Klektricität betriebenen 
Eisenbahnen und Strassenbahnen in folgender Weise herstellen: 
Der ununterbrochene flache Stromzuleiter 3 wird in eine luft- 
dicht geschlossene Röhre A aus nicht-magnetischem Material 
unter der Strassendecke gelegt. Entlang der oberen Seite der 
Röhre wird ein aus einzelnen Längsstücken gebildeter Zwischen- 


leiter C, dessen einzelne gegen einander isolirte Stücke den 
Stücken eines äusseren Leiters D entsprechen und mit ihnen 
durch Drähte verbunden sind, angebracht. Beim Hinfahren der 
Locomotive wirken unterhalb der Locomotive angebrachte 
Elektromagnete auf Fisenfeile, welche auf B ruht, und diese 
setzen 3 mit C in leitende Verbindung, während D von den 
den Strom abnehmenden Bürsten an der Locomotive berührt 
wird. Damit die Eisenfeile nicht entlang der Bahn fortgleiten, 
werden in gewissen Abständen isolirende Scheidewände in die 
Röhre eingesetzt. 


Blitzableiter mit Luftverdünnung für elektrische 
Starkstromleitungen. 


In dem New Yorker Klectrical Engineer, 1892 Bd. 14 *S. 141, 
hat kürzlich Lewis Searing über Versuche berichtet, welche er 
angestellt hat, um zu ermitteln, wie bei Blitzableitern i in Stark- 
stromleitungen, z. B. in den Leitungen elektrischer Eisenbahnen, 
es vermieden werden könne, dass nach dem Durchgange eines 
Blitzschlages im Blitzableiter sich ein Lichtbogen für den 
Starkstrom bilde. Die Bildung dieses Lichtbogens hat man 
seither als unvermeidliches Uebel hingenommen und bloss da- 
nach gestrebt, ihn rasch zu unterbrechen, anstatt seine Bildung 
zu verhindern. Während der Blitzschlag selbst nicht zerstörend 
zu wirken pflegt, thut dies die mächtige Erhitzung durch den 
Dynamostrom, welcher nach dem Ueberspringen des Funkens 
diesem folgt, auf eine Schlagweite, welche der Dynamostrom 
zufolge seiner eigenen elektromotorischen Kraft nicht zu über- 
springen vermöchte. Während aber der Dynamostrom noch 
im Blitzableiter übergeht, also bis zu seiner Unterbrechung 
durch eine Abschmelzvorrichtung, ist der Blitzableiter unfähig, 
gegen eine nachfolgende Entladung zu schützen. 

Es kommt demnach darauf an, für den Blitzableiter ein 
Mittel aufzufinden, das für die statische Ladung grosses Leitungs- 
vermögen und für den Dynamostrom grossen Widerstand be- 
sitzt, und da erscheint die Wahl eines "luftverdünnten Raumes 
die beste Lösung der Aufgabe zu verheissen. Es wurden des- 
halb Versuche mit einem Blitzableiter angestellt, welcher aus 
einer 19 mm weiten Glasröhre bestand, welche versiegelt wurde, 
nachdem die Luft aus ihr ausgepumpt war; die von beiden 
Enden in sie hineinragenden Platindrähte waren mit Kohlen- 
spitzen versehen. Die vom Blitzableiter ausgehenden Drähte 
endeten in Metallkugeln, welche in einer Glasröhre angebracht 
waren, damit beide Enden dieses Stromkreises rasch und gleich- 
zeitig mit den Polen der statischen Elektrisirmaschine verbunden 
werden könnten; denn bei ihrer beständigen Verbindung mit 
dieser Maschine würde diese zufolge der Ableitung im Blitz- 
ableiter und durch die Dynamomaschine überhaupt keine Ladung 
angenommen haben, In jeden der beiden vom Blitzableiter 
nach der Dynamo gehenden Drähte war ein Abschmelzdraht 
eingelegt und in den einen noch ein Ausschalter. Nach 
Schliessung des Stromkreises in diesem Ausschalter wurde die 
Elektrisirmaschine mit der Hand bis zur vollen Ladung gedreht 
und dann plötzlich die Metallkugeln am Blıtzableiter an ihre 
Pole gelegt, um die Entladung herbeizuführen. 

Waren die Spitzen des Blitzableiters nur 15 mm von ein- 
ander entfernt, so schmolz der Wechselstrom von 1000 Volt 
beide Schmelzdrähte, noch bevor die Metallkugeln den Polen 
der FElektrisirmaschine nahe genug gebracht worden waren. 
dass eine sichtbare Entladung hätte eintreten können. Der 
Blitzableiter war nicht beschädigt, obwohl ersichtlich ein Licht- 
bogen zwischen seinen Kohlenspitzen sich gebildet hatte. Der 
Dynamostrom erforderte also bei dieser Entfernung der Spitzen 
nur eine ganz leichte statische Entladung, um übergehen zu 
können. 

Bei derselben Spitzenentfernung konnte ein Dynamostrom 
von 150 Volt den regelmässigen statischen Entladungen nicht 
folgen. Bei Erhöhung auf 240 Volt folgte er und schmolz die 
Abschmelzdrähte. 

Diese und die mit einem Stromumsetzer angestellten Ver- 
suche lassen es als nicht unmöglich erscheinen, den Zweck auf 
dem angedeuteten Wege zu erreichen. Die Spitzen wären 
durch Platten zu ersetzen und in ein nicht oxydirbares (zus 
einzuschliessen. 


Chemische Zerlegbarkeit des Schwefels durch Elektrolyse. 


In der Sitzung vom 25. März 1892 der Physikalischen Ge- 
sellschaft zu Berlin brachte Th. Gross eine vorläufige Mit- 
theilung über die chemische Zerlegbarkeit des Schwefels durch 
Elektrolyse. Verf. erhitzte in einem Silbertiegel eine Mischung 
aus 1 Th. Barıumsulfat und 6 Th. Kalıumnitrat zur Rothglutlı 
und leitete einen Strom von bestimmter Stärke hindurch , SO, 
dass der Tiegel die Anode, ein 0,3 oder 0,9 mm starker P latin- 
draht die Kathode bildete. Dieser erglühte, während seine 
übrigen Theile dunkel blieben, da, wo er in die schmelzende 
Masse eintauchte, weit lebliafter ala die letztere und schmolz 
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allmählich ab, so dass, um den Strom nicht zu unterbrechen, 
neue Theile eingetaucht werden mussten. Bei beständiger 
Rothgluth wurde die Masse nach und nach fest; dieselbe konnte 
jedoch durch wiederholten Zusatz von Kaliumnitrat wieder ver- 
flüssigt werden. 

Die erkaltete schwarze Schmelze wurde in einem Ueber- 
schuss von Salzsäure theilweise gelöst. Der ungelöste Rück- 
stand wurde mit Königswasser ausgekocht, wobei ein braunes 
Pulver hinterblieb, das erst mit Wasser, dann zur Entfernung 
des Chlorsilbers mit Ammoniak und darauf wieder mit Wasser 
ausgewaschen wurde. Die ammoniakalische Flüssigkeit war 
frei von Schwefelsäure. Die sauren und neutralen Lösungen (l) 
wurden mit Chlorbarıum im UÜeberschuss versetzt, wodurch 
allmählich ein in verdünnten Säuren unlöslicher Niederschlag (I}) 
entstand. Derselbe zeigte getrocknet und geglüht eine bräun- 
lichgelbe Färbung, die durch Kochen mit Königswasser nicht 
verschwand. 

Durch Reduction des barıumhaltisen in Königswasser un- 
löslichen Rückstandes (II) der Schmelze mit Zink und Salzsäure 
schied sich ohne Schwefelwasserstoffentwickelung Platin ab. 
Durch Schmelzen mit Alkalien und Behandeln der Schmelze 
mit Salzsäure war der Rückstand Il, soweit er nicht aus Platin 
bestand, in Lösung zu bringen. In dieser brachte Barium- 
chlorid, im Ueberschuss zugesetzt, einen Niederschlag (ll) 
hervor, der ausgewaschen, getrocknet und geglüht dieselbe 
Beschaffenheit zeigte wie I. 

Ebenso ergab die Lösung der aufgeschlossenen Masse II 
mit Schwefelwasserstoff einen braunen Niederschlag Il,, der 
sich in heissem Schwefelammonium nicht merklich löste und 
sich von den Elementen der Schwefelammoniumgruppe trennen 
liess. Dieser braune Niederschlag II, stellte nach starkem 
(lühen an der Luft ein grauschwarzes, nicht glänzendes Pulver 
Il,* dar, das sich auch durch starkes Glühen im Wasserstoff- 
strom nicht änderte und sich, mit Salpetersäure, Königswasser 
und Flussäure gekocht, nicht merklich löste. 

Die quantitativ ausgeführten Versuche ergaben bei der 
Annahme, dass die Niederschläge I, und Il; aus reinem Barium- 
sulfat bestanden, dass von dem Schwefel des angewendeten 
Bariumsulfats mehr als 50 Proc. verschwunden waren. Dafür 
war der eigenthümliche Körper IIly* erhalten worden. 

Zur Erklärung der angeführten Thatsachen nimmt Verf. 
an, dass der Schwefel eine Wasserstoffverbindung sei, welch 
letztere durch die Elektrolyse ihren Wasserstoff abgebe und 
dafür Platin und auch Barium einführe. (Nach Annalen der 
IU’hysik und Chemie, 1892 N. F. Bd. 46 S. 171.) 


Aufbewahrung des Natriums. 


Beim Aufbewahren unter Erdöl bedeckt sich das Natrium, 
wie bekannt, mit einer braunen Kruste. Diese Krustenbildung 
kann nach Wilh. Vaubel vermieden werden, wenn man statt 
Erdöl flüssiges Paraffin (Paraffinum liquidum) verwendet. In 


dieser Flüssigkeit hielt sich das Natrium jahrelang fast günz- 
lich unverändert. Wenn es allerdings auch nicht den Glanz 


einer frischen Schnittfläche zeigte, so war die Oberfläche doch 
nur schwach angelaufen. Von einem Eindringen des Oeles in 
das Natrium zeigte sich keine Spur. 

Ein Abwischen des Natriums mit Filtrirpapier genügte in 
allen Fällen, um das Vaselinöl völlig zu entfernen. (Nach 
Zeitschrift für angewandte Chemie, 1892 S. 200.) 


Bücher-Anzeigen. 


Les nouveaux moteurs à gaz et à pétrole par G. Ri- 
chard, Ingénieur civil des Mines. Première fascicule: 
Historiques. Généralités. Monographie des moteurs à 
gaz. Deuxième fascicule: Détails de construction. Les 
gaz pauvres. Troisième fascicule: Les moteurs à pé- 
trole. Applications; Annexe. Atlas. Paris. Vve. Ch. 
Dunod, editeur, 49 Quai des Augustins. 


Das vorstehende Werk ist eine Fortsetzung des in dem- 
selben Verlage und von demselben Verfasser erschienenen 
Werkes: „Les moteurs à gaz“. In dem geschichtlichen Theile 
gibt der Verfasser eine kurze Darstellung des Entwickelungs- 
ganges der Gasmotoren. Unter der Ueberschrift „Généralités“ 
werden Wärmeverhältnisse. die Verbrennung der Gasgemische 
und der Einfluss der Wände besprochen. Die folgenden Ka- 
pitel, Monographie des moteurs, besprechen die Gasmaschinen 
ohne und mit Compression, die Viertaktmaschine und ver- 
schiedene andere Systeme. Dann folgen die Détails de con- 
struction, als die Steuerung, die Zündung, Regulirung und die 
Kinzelheiten der Constructionen. Im letzten Bande sind die 
Erdölmaschinen, die verschiedenen Verwendungsweisen der 


Gasmotoren enthalten. Ein Anhang bringt noch solche Nach- 
träge, die bei der raschen Entwickelung an der geeigneten 
Stelle nicht mehr untergebracht werden konnten. 

Wenn schon der Text (1000 S.) eine grosse Menge von 
Abbildungen enthält, so ist dem Werk noch ein Atlas von 
30 grossen, ausführlichen, sorgfültig gestochenen lithographirten 
Tafeln zugegeben. 

Wir können das Werk wegen seiner guten Darstellung 
bestens empfehlen, die Vollständigkeit desselben ist bisher wohl 
noch nirgend erreicht worden; die wichtigeren Patente der 
Culturstaaten sind in demselben wiedergegeben, auch ist die 
einschlägige Fachliteratur gebührend berücksichtigt worden. 


Physikalische Revue. Herausgegeben von L. Grartz. 
II. Bd. Heft 7 (Juli); Heft 8 (August 1892). Stutt- 
gart. J. Engelhorn. 


Die in vorliegenden Heften enthaltenen Aufsätze sind nicht 
nur für den wissenschaftlichen Physiker von Wichtigkeit, son- 
dern zum Theil auch für die technologische Verwendung von 
Bedeutung. Heft 7 enthält: 

Battelli: Ueber die thermischen Eigenschaften der Dämpfe lI. 
(Fortsetzung in Heft 8.) 

Amagat: Bestimmung der Dichtigkeit der Gase und Dämpfe. 
Kritische Elemente der Kohlensäure. 

Stoletow: Kritischer Zustand der Körper. | 

Le Chatelier: Optische Messung hoher Temperaturen.'! 

Lees: Wüärmeleitungsfähigkeit von Krystallen. 

Jannetltaz: Fortpflanzung der Wärme in krystallisirten 
Körpern. 


Poynting: Elektrischer Strom und Inductionen im um- 
gebenden Felde. (Fortsetzung in Heft 8.) 
Heft 8: 
Rayleigh: Relative Dichtigkeit von Wasserstoff und Sauerstoff. 


á Stabilität von Flüssigkeitsströmen. 

Brown: Potentialdifferenz bei der Berührung auf einander 
reagırender Flüssigkeiten. 

Trouton und Lilly: Bestimmung der Dielektricitätsconstante. 

Perot: Messung der Dielektricitätsconstante durch elektro- 
magnetische Schwingungen. 

Pupin: Elektrische Entladungen durch mässig verdünnte 
Räume und über Corona-ähnliche Entladungen. 


Die nordamerikanischen Eisenbahnen in technischer 
Beziehung. Bericht über eine im Auftrage des Mi- 
nisters der Öffentlichen Arbeiten im Frühjahre 1891 
unternommene Studienreise. Verfasser: Th. Büte, kgl. 
Eisenbahndirector in Magdeburg, und A.v. Borries, kgl. 
Eisenbahnbauinspector in Hannover. Mit 74 Abbil- 
dungen im Text und 55 lithographirten Tafeln. Wies- 
baden. C. W. Kreidel’s Verlag. (282 Quartseiten Text.) 
40 M. 


Die Entwickelung des amerikanischen Eisenbahnwesens hat 
eine von der des europäischen Festlandes in mancher Hinsicht. 
verschiedene Richtung angenommen. Aus dem derzeitigen 
Stande des amerikanischen Eisenbahnwesens dasjenige beraus- 
zusuchen, was für unsere Verhältnisse geeignet erscheinen 
könnte, war die Aufgabe der Verfasser, die als anerkannte 
Fachleute überall mit praktischem Blicke beobachten und durch- 
aus sachlich zu Werke gehen. Der Bericht umfasst die Orga- 
nisation des Betriebes; das Signalwesen; die Bauart der Loco- 
motiven, der Wagen; Allgemeines über den Betrieb, Betrieb 
der Locomotiven, der Wagen; Allgemeines über Werkstätten 
und Fabriken, Locomotiv- und Wagenwerkstätte; Oberbau und 
mechanische Anlagen; Brenn- und Schmieröle. 

Die Darstellung ist möglichst gedrängt gehalten und hebt 
das Wichtigere gebührend hervor. Der Atlas enthält eine 
grosse Menge ins Einzelne gehender Darstellungen und ist von 
der Wirtz’schen lithographischen Anstalt in musterhafter Weise 
ausgeführt. 


Ueber Schreibmaschinen von Gustav Gessmann. 2. Aufl. 
Wien VI. Selbstverlag von G. Gessmann, Getreide- 
markt 19. 48 S. 

Der Verfasser beschreibt die verschiedenen Systeme der 

Schreibmaschinen in möglichst sachlicher Weise. 


1! Mit Erlaubniss des Herausgebers und der Verlagshand- 
lung. haben wir diese Arbeit auf *S. 43 ihrem wesentlichen 
Inhalte nach wiedergegeben. 


Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 
in Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 
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Neuerungen in der Papierfabrikation. 


Von diplom. Ingenieur Alfred Haussner. 


(Fortsetzung des Berichtes S. 25 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Eine Construction, welche den Schaber überflüssig 
macht, ist im D.R.P. Nr. 54939 an Wilhelm Kittner in 
Antonsthal patentirt worden. Ganz eine ähnliche Aus- 
führung zeigt das amerikanische Patent Nr. 421574 an 
Charles E. Johnson in Watertown, N. Y. In der Kittner- 
schen Ausführung sehen wir (Fig. 30) eine Walze A aus 
Metall oder Hartgummi die Stelle des Schabers vertreten. 
Diese Walze liegt entweder nur vermöge ihres Eigen- 
gewichtes oder auch noch gedrückt durch das Gewicht 
am Gewichtshebel A, auf der Oberwalze. Das Wasser aus 
dem Spritzrohr S spült wie bei den sonstigen Ausführungen 
den Filzbezug aus, während der Druck der Walze A den 
Schlauch so weit wie möglich auspresst. Weil A drehend 
mitgenommen wird, kann nicht leicht Reibung eintreten und 


Fig. 30. 
Presse ohne Schaber von Johnson. 


der Filzschlauch wird geschont. Mitgenommene Fäserchen 
werden vom Umfange der Walze A durch den Schaber C 
abgestreift, ohne dass die Gautschwalze zu leiden hat. 
Selbst scharfer Druck durch die Walze 4, wobei der Filz 
gut ausgtpresst auf die Papierbahn gelangt, was ja sehr 
zu wünschen ist, wird gut ertragen werden. In Johnson’s 
amerikanischem Patent ist die Gewichtsbelastung der 
Walze A durch Schraubenpressung ersetzt. Weiter ordnet 
derselbe eine Bürste an, welche, in der Längenrichtung der 
Gautschwalze maschinell bewegt, den Filzbezug noch 
etwas aufrauht, bevor er durch das Spritzwasser ausgespült 
ist. Ein Schutzbrett, welches nach Bedarf benutzt wird, 
verhindert, dass die allenfalls kleben gebliebene Papier- 
bahn weit mitgenommen wird. 

Weil das Langsieb leider nur zu häufig ausgewechselt 
werden muss, ist jede Anordnung, welche diesen Arbeits- 
vorgang erleichtert, nur zu empfehlen. Von diesem Stand- 
punkte aus betrachtet, ist die im amerikanischen Patente 


Nr. 448441 von Thomas H. Latimer gegebene Lagerung 
Dingiers polyt. Journal Bd. 286, Heft 3. 1892/IV. 
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der unteren Gautschwalze nicht schlecht. Die Lager- 
böcke » für dieselbe sind nach unten halbkreisförmig ge- 
staltet (Fig. 31), legen sich in entsprechende Ausnehmungen 
des Maschinengestelles ein und werden festgeschraubt. Soll 
ein Sieb ausgewechselt werden, so entfernt man vorerst die 
obere Lagerschale c, fasst dann den Zapfen n durch ein 


Fig. 31. 


Lagerung der unteren Gautschwalze von Latimer. 


genügend langes Rohr, schraubt den Bock p ab und hat dann 
die Walze nach der Seite frei, ohne sie anheben zu müssen ; 
das Sieb kann dann, wie gewöhnlich, abgestreift werden. 
Wenn man die aus der Gautschpresse austretende 
Papierbahn auf den Legfilz überführen will, so gelingt dies, 
besonders bei breiterem Papier, oft erst nach vielen ver- 
geblichen Versuchen. Wesentlich erleichtert soll diese 
Arbeit durch den sogen. Gautischknecht, System Kron 
(D.R.P. Nr. 53240), werden, indem man die aus der 
Gautschpresse tretende 
Papierbahn zuspitzt. Zu ob 
diesem Zwecke ist (Fig.32) 
quer über die Maschine 
ein Rohr cc, gelegt, an 
das ein drehbares Rohr e, 
ähnlich wie ein Krahn- 
schnabel geschlossen ist. 
Denken wir das Sieb mit 
der constanten Geschwin- 
digkeit c, das Rohr e 
mittels des Handgriffes f 
mit der constanten Win- 
kelgeschwindigkeit œ bewegt, während aus der Mündung 
von e ein Woasserstrahl lothrecht abwärts auf die Papier- 
bahn trifft, so wird diese nach einer krummen Linie uv 
zertheilt. Die Gleichung derselben auf die Coordinaten- 
achsen durch d, senkrecht und parallel zur Bewegungs- 
richtung des Siebes, ist: 


VI 


Fig. 32. 
Gautschknecht, System Kron. 
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wenn r die Länge des Rohres e, von d aus gemessen, 
angibt. Das heisst aber, dass die Linie uv eine ver- 
längerte oder verkürzte Cycloide sein bezieh. sich dieser 
Form mehr oder weniger nähern wird, weil doch nicht 
immer genaue gleichförmige Geschwindigkeiten c oder w 
vorhanden sein werden. Jedenfalls erreichen wir aber 
einen Zipfel bei u, so dass das Ueberführen auf den Filz 
leichter geschehen kann. Statt des Spritzrohres, welches 
allerdings darum besonders empfohlen werden kann, weil 
das auf die Papierbahn auftreffende Spritzwasser den Papier- 
rand bei uv verstärkt und die noch so weiche Bahn viel- 
leicht am richtigsten behandelt, kann auch ein Schneid- 
rädchen oder ein Theilstift an das Ende des Armes e 
gegeben werden. 

Besonders bei sehr feinen Papieren ist es zu em- 
pfehlen, wenn die Papierbahn selbsthätig durch einen Filz, 
das Obertuch abgenommen und wenigstens so lange ohne 
Eingriff der Bedienungsmannschaft weiter geleitet wird, 
bis sie so weit ausgepresst, getrocknet ist, dass sie nicht 
mehr so leicht beschädigt werden kann. Diesen Zweck 
verfolgt u. a. auch Carl Eichhorn, welcher das D.R.P. 
Nr. 57685 für eine Anordnung erhalten hat, bei welcher 
ein sehr langes Obertuch die Papierbahn aus der Gautsch- 
presse abnimmt und bis in die zweite Nasspresse führt. 
Erst nachdem die Bahn aus dieser ausgetreten ist, muss 
sie unter menschlicher Beihilfe weiter geleitet werden. 


Papiertrocknung. Ventilation. 


Bei den Trockeneinrichtungen von Gustav Kaiser in 
Chemnitz (vgl. 1890 277 216), welche Anlagen bezwecken, 
die scharfe Trocknung des Papiers im Anfange, solange 
die Bahn noch sehr feucht ist, zu vermeiden, indem die- 
selbe die Trockencylinder nicht unmittelbar berührt, zeigten 
sich einige kleinere Uebelstände. Nicht dass etwa der günstige 
Einfluss dieser Trocknungsart auf die Qualität der Papiere 
bestritten würde, aber die Papierbahn bekam Falten und 


Fig. 33. 
Trockeneinrichtung von Kaiser. 


Fig. 31. 


Runzeln an jenen Stellen, wo sie auf den Haspelstäben 
aufgelegen war. Dies verschlügt nicht viel bei solchen 
Papieren, welche noch kalandert werden. Anders ist es 
aber bei solchen, welche nachher nicht besonders appretirt 
werden; diese sehen dann unschön aus. Das Zusatz- 
patent D. R. P. Nr. 52062 gibt ein Mittel an, durch 
welches dieser Uebelstand vermieden werden soll. In 
Fig. 33 und 34 sehen wir, dass die Papierbahn über 
Wälzchen G geführt wird, welche den Heizkörper E um- 
geben und in Armen B, bei F verstellbar, gelagert sind. 
Die Wälzchen @ werden nun ausserhalb der Papier- 
bahn durch Bändchen angetrieben, so dass die Papierbahn 
niemals auf den Wälzchen ruhig liegen bleiben kann. 
Damit entfällt aber auch der Grund zur Falten- und 


Runzelbildung. Das Papier kommt schön glatt aus der 
Trockenpartie. 

Als Schutzvorrichtung bei dem Einführen der Bahn 
zwischen Filz und Trockencylinder ist in der Pupierzeitung, 
1890 S. 1421, eine Construction veröffentlicht worden. Wir 
sehen Fig. 35 den Trockencylinder b über der Walze f. 
Bei der gewöhnlichen Einrichtung wird das Papier einfach 
in den Zwischenraum fb eingeführt und darin liegt die 
besondere Gefahr. Die Schutzvorrichtung 
besteht hier in zwei Wälzchen c und d, 
welche durch Gewichtsbelastung oder in 
sonst geeigneter Weise an b bezieh. f an- 


j 


gedrückt werden, so dass dieselben die durch A 5 
die Pfeile angedeutete Drehung erhalten. ad 
Der Raum zwischen c und d soll nur etwa EA 

l cm gross gemacht werden; man kann Fig. 35. 


deshalb die Papierbahn dazwischen bringen, 
ohne dass dieselbe von den Wälzchen r 
oder d erfasst und herausgestossen wird, 
während jeder dickere Gegenstand, z. B. ein Finger, aus 
dem Raum zwischen ce und d entfernt wird. 

Einseitig glatte Packpapiere erhalten ihre Glätte auf 
den Trockentrommeln, indem diese auf Filzwickelwalzen 
mit ihrem Gewichte aufliegen und die einlaufende noch 
feuchte Papierbahn glätten. Weil das Publikum solche 
geglättete Packpapiere den unansehnlicheren ohne Glanz 
selbst dann vorzieht, wenn die letzteren aus besserem Stoffe 
bestehen sollten, was man ja schliesslich nicht so ohne 
weiteres bemerkt, so werden diese Packpapiere fast nur 
mit solcher einseitigen Glütte hergestellt. Dass dabei die 
Festigkeit und gute Oberflächenbeschaffenheit der Filz- 
wickelwalze ganz bedeutenden Einfluss nehmen muss, ist 
klar. Sehr empfohlen wird für diesen Zweck guter, starker 
Baumwollbiber (Calmuc), der viel billiger als Wollfilz zu 
haben ist und mindestens gleich gute Dienste leistet. Die 
bedeutende Wärme des Trockencylinders bedingt, dass die 
Wickelwalze immer feucht erhalten werden muss. Sehr 
gleichmässig kann das geschehen, wenn dieselbe auf einer 
gusseisernen Walze, welche aus einem Troge fortwährend 
Wasser entnimmt, aufruht, sich entsprechend dreht und 
so gleichmässig gefeuchtet wird. 

Grahl und Höhl in Dresden haben ihren Bogentrockner 
(vgl. 1890 277 217) recht praktisch umgeändert (D.R.F. 
Nr. 56478). Statt die Bogen auf einer schiefen Ebene 
aufwärts gehen zu lassen, ist der Bogentrockner in zwei 
Abtbeilungen A und B (Fig. 36 und 37) getrennt, so dass 
etwa bei A unten der Bogen aufgegeben werden kann und 
sofort in die Trockenpartie eintritt. Der Bogen läuft dann 
im Theil A in schraubenförmigen Windungen nach oben, 
geht dort in der Pfeilrichtung herüber nach der Abthei- 
lung B und geht in dieser wieder allmählich abwärts, bis 
er, unten angelangt, abgenommen werden kann. Die end- 
lose Kette erfasst die Rahmen für die Bogen seitlich. 

Recht interessant und einfach sind die selbstschliessenden 
Pappenauffänger von Gysae und Krüger in Stolpen i. S. 
Nach einer der Papierzeitung entnommenen Skizze sind 
dieselben in Fig. 38 versinnlicht. Auf T-Schienen im 
Trockenboden werden stark verzinkte, gusseiserne Ge- 
häuse A aufgeschoben, welche nach abwärts reichende An- 
sätze D und E besitzen. In dem Gehäuse liegt lose der 
runde Cementstein C. Die Pappe wird von unten zwischen 
diesem und der Nase D eingeschoben, und durch ihr Ge- 
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der Bahn. 
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wicht zwischen C und D eingeklemmt. Nach dem Trocknen 
drückt man C etwas empor und kann dann die Pappe 
ohne weiteres abnehmen. Die Vorrichtung wird auch aus 
Holz ausgeführt. 

Das durch die Trockenapparate, insbesondere durch 
die Trockentrommeln der Papiermaschinen in Dampf ver- 
wandelte Wasser muss geeignet abgeführt werden, wenn 
ınan eine Reihe von sehr empfindlichen Nachtheilen ver- 
meiden will: den Nebel in nicht gut ventilirten Papier- 
maschinensälen, das Tropfen des condensirten Wassers, das 


Neuerungen in der Papierfabrikation. 


51 


licht worden, nachdem dieselbe sich thatsächlich schon 
Jahre hindurch sehr gut bewährt hat. Wir sehen (Fig. 39) in 
der Decke des Papiermaschinensaales einen Schlot a münden, 
in welchem bei c Heizkörper angebracht sind. Der Schlot 
geht hinreichend hoch über das Dach des Gebäudes, ist 
oben gegen das Hineinregnen u. dgl. geschützt und erhält 
noch allenfalls eine zweite Wand wie bei b, um die Wärme- 
abgabe nach aussen zu erschweren. Unten sind Rinnen d 
angebracht, um doch allenfalls entstehendes Condensations- 
wasser aufzufangen, seitlich abzuleiten und nicht in Form 
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Fig. 37. 
Bogentrockner von Grahl und Höhl. 


Verfaulen der hölzernen Deckenconstructionen u. dgl. 
Hölzerne Deckenconstructionen liessen sich wohl vermeiden 
und könnten dieselben sehr einfach durch die in neuerer 
Zeit so beliebten Gewölbe zwischen eisernen Trägern ersetzt 
werden. Doch befördern diese, wenn man nicht ganz be- 
sondere bauliche Anlagen ausführt, die Condensation des 
Woasserdampfes, was man ja vermeiden will. Es dürfte 
deshalb eine geeignet eingerichtete Ventilation das einzig 
richtige Mittel sein, um so ziemlich alle diese Uebelstände 
verschwinden zu lassen. Es ist verlockend, irgend einen 
Centrifugalregulator, einen Exhaustor anzubringen, wie es 
ja thatsächlich geschieht; unter sonst gleichen Umständen 
wird man damit jeden- 
falls das ökonomisch gün- 
stigere Resultat erzielen. 
Wenn aber im Betriebe 
des Ventilators irgend 
eine Störung eintritt, 
dann hat man wieder alle 
Unannehmlichkeiten, die 
oben hervorgehoben wor- 
den sind; eine unglaub- 
liche Menge Ausschuss 
kann so leicht die Folge 
einer solchen Störung sein. Deshalb möchte ich hier eher 
Einrichtungen das Wort reden, bei welchen nicht so 
leicht eine Unordnung vorkommen kann und dies wäre 
die Ventilation durch Wärme. Man vermeidet dadurch 
ganz leicht das Tropfen des Condenswassers, Nebel im 
Papiermaschinensaal wird bei richtiger Anordnung nicht 
entstehen können, der Dampf kann auch rasch ent- 
fernt werden, so dass er die Baulichkeiten kaum oder 
doch erst nach verhältnissmässig langer Zeit bedeutender 
schädigen wird. Eine hübsche und einfache Anordnung 
dieser Art ist in der Papierzeitung, Jahrg. 1890, veröffent- 


Fig. 38. 
Pappenauffänger von Gysae und Krüger. 


von Tropfen auf die Maschine gelangen zu lassen. In 
der Praxis wird auch der Schlot unten zu einem Trichter 
erweitert, dessen lothrechtes Mittel nicht mit dem des 
Schlotes zusammenfällt, so dass wie in Fig. 40 Conden- 
sationswasser aus dem Schlot nicht auf die Maschine kommen 
kann. Doch möchte ich bei der Einrichtung wie in Fig. 39 
diese Vorkehrung für überflüssig halten. Liefern die Heiz- 
körper bei c genug Wärme, so wird der Dampf hinreichend 


Fig. 39. 
Ventilation durch Wärme. 


Fig. 40. 


abgesaugt, besonders dann, wenn mehrere solche Schlote, 
bei grösseren Anlagen, eingebaut werden. Hat ja doch 
der Dampf in sich selbst eine grosse Wärme, welche man 
nur zu erhalten bestrebt sein muss, damit sich kein Wasser 
bilde Führt man die Decke des Papiermaschinensaales 
doppelt, mit zwischenliegender stagnirender Luftschichte 
aus, so erreicht man einen weiteren Schutz gegen die Ent- 
nahme von Wärme aus dem gegen die Decke strömenden 
Dampf. 
Ausgiebigkeit des Papierzeugs. 

Eine Reihe von Ursachen bedingt bei dem Verarbeiten 

des Stoffes auf der Maschine mehr oder weniger grosse 
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Verluste. Weil man mit so viel Wasser arbeiten muss, 
wird durch das Abwasser eine merkliche Stoffmenge ent- 
führt, welche nur theilweise in den Zeugfängern wieder- 
gewonnen wird. Andererseits wird das Papier wohl in 
den allermeisten Fällen beschnitten, so dass hierdurch 
„trockener Ausschuss“ entsteht. Weiter sind Ursachen da, 
welche mit den Unregelmässigkeiten im Betriebe zusammen- 
hängen. Bei den Papiercalculationen pflegt man gewöhn- 
lich erfahrungsgemäss diese Umstände zu berücksichtigen, 
wobei man die Verschiedenheit in der Stoffmischung nicht 
beachtet. Und doch ist diese wenigstens für die fort- 
währenden Verluste, wie durch das Abwasser und den 
trockenen Ausschuss, keineswegs belanglos. Es ist hierüber 
in der Papierzeitung, Jahrg. 1891, eine interessante Studie 
von Martini veröffentlicht worden. In dieser Arbeit wird 
' ein Weg angegeben, wie man für eine bestimmte Maschine 
genauere Ergiebigkeitszahlen sich verschaffen kann. Denken 
wir uns Papier aus Hadern, Zellstoff und Holzschliff her- 
gestellt. Machen wir nun so viel verschiedene Stoff- 
mischungen, als verschiedene Rohstoffe, also hier drei, ver- 
wendet werden, nehmen wir weiter den Gesammteintrag 
von demselben Gewichte und bestimmen wir das Gewicht 
zum Schlusse für jede einzelne Machung, so lassen sich 
die Ergiebigkeitsziffern berechnen. Nehmen wir an, dass 
sich ergebe: 


| Gruppe I | Gruppe II | Gruppe III 
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Gesammtgewicht des Eintrags 


Erzeugung aus gutem Papier P3 
Trockener Ausschuss . Az 
Zeugfang . . : 2.2... A F, F3 


Sobald man die Stoffmischung in den drei Gruppen 
merklich ändert, werden auch die Grössen P, A und F 
für jede Gruppe andere Werthe ergeben, sie sind abhängig 
von der Stoffmischung. Bezeichnen wir die Ergiebigkeits- 
coefficienten bei der Papierausbeute für 
Hadern, Zellstoff, Holzschliff der Reihe nach 
mit x, y, z, so bestehen für die einzelnen 
Gruppen die Gleichungen: 

I. AH,.c+2Z.y+9,.2=Pı 

II. H.x + Zn. y + 92.2 = P} 

IHI. H.x + Z.y + $% .z = P} 
wenn man annimmt, dass die Ergiebigkeit 
jedes einzelnen Stoffes durch die Mischung 
nicht beeinflusst wird. Dann haben wir 
aber drei Gleichungen für drei Unbekannte 
und können daher die Ergiebigkeitscoefficien- 
ten x, y, z für eine bestimmte Papier- 
maschine finden. Aehnlich können wir es 
mit dem trockenen Ausschuss A und dem im Zeugfang 
gewonnenen Stoffe F thun, obwohl diese Zahlen gegen- 
über jenen, welche die Papierausbeute bestimmen, gerin- 
gere Bedeutung besitzen. Auf diesem Wege hat Martini 
gefunden, dass Holzschliff die grösste Ergiebigkeit 0,954, 
Zellstoff die kleinste 0,798 und Hadern 0,88 aufweist. 
Hübsch ist der Grundgedanke dieser Ermittelung, doch 
scheint mir der Vorgang nicht ganz einwandfrei. Es 
scheint mir nämlich keineswegs ausgemacht, dass die Er- 
giebigkeit jedes Stoffes in allen Gruppen oder bei allen 


Fig. 411. 


Stoffmischungen wirklich dieselbe sei, dass also z, y, z als 
gemeinsame Wurzeln der obigen Gleichungen angenommen 
werden können. Darüber müssten aber weitere Versuche 
Aufschluss geben, so dass man für r, y, z nicht bloss drei 
Gleichungen, sondern noch mehr erhält, welche man zu 
dreien gruppirt. Ergeben sich dann immer dieselben Er- 
giebigkeitsziffern, dann können wir auch erst die gewon- 
nenen Resultate als zweifellos richtig betrachten. Doch 
scheint mir, dass auch schon jetzt auf diese Weise bei 
Papiercalculationen vorgegangen, jedenfalls verlässlichere 
Beurtbeilungen als durch blosse Schätzungen möglich sind. 
Im Interesse einer schärferen Calculation würden sich ein- 
gehendere Versuche sehr empfehlen. 


Längsschneider. 


Um einen reinen Schnitt zu erzielen und die Kreis- 
messer länger, ohne nachzuschleifen, benutzen zu können, 
gibt Charles Kögel in Holyoke nach D.R.P. Nr. 52 974 
seinen Längsschneidern eine besondere Einrichtung. Wäh- 
rend bei den gewöhnlichen Ausführungen die Ebenen der 
Kreisschneiden nicht bloss parallel, sondern, durch Feder- 
druck verursacht, in derselben lothrecehten Ebene zusammen- 
fallend angeordnet werden, ist es bei Kögel möglich, die 
eine der beiden Messerscheiben etwas schief zu stellen, so 
dass die beiden Kreisschneiden sich nur mehr in einem 
Punkte treffen können. Dadurch soll der Einfluss des 
Stumpfwerdens der Messer auf längere Zeit beseitigt und 
ein reiner Schnitt erzielt, das Ausfransen der Bahn ver- 
mieden werden. In Fig. 41 sehen wir bei f die angetriebene 
Messerscheibe, an welche die Scheibe e (Fig. 42) durch 
eine Feder angedrückt wird, so dass sie drehend mit- 
genommen wird. Scheibe e sitzt auf dem wagerechten 
Arm m des Trägers d, welcher recht einfach in einem 
Schlitz der Traverse c eingestellt werden kann. Soll e 
ausser Berührung mit f kommen, so wird der Hebelarm « 
wagerecht gestellt und v drückt die Scheibe e weg. So- 
weit wäre die Einrichtung principiell mit bisherigen über- 
einstimmend. Nun kann aber d in einer Hülse drehbar 
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Fig. 43. 
Längsschneider von Kögel. 


gemacht werden. Benutzt man dies, so kann durch eine 
geringe Verdrehung des Theiles d die Schneidkante der 
Scheibe e aus der Ebene der Schneidkante f gebracht und 
dadurch jener oben erwähnte Zustand, durch welchen auf 
längere Zeit ein reiner Schnitt erhofft wird, hervorgerufen 
werden. Dieselbe Lagenänderung der Scheibe e kann auch 
erreicht werden, wenn (Fig. 43) e auf eine gegen die 
Achse m excentrische Muffe m; aufgeschoben wird. Wird 
diese verdreht, so stellt sich e gegen f schief. Eine nicht 
unwesentliche Zuthat zum Schneidapparate ist eine Welle. 
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stärker gegen die Lager und schwächer gegen die Mitte. | Patent Nr. 440879 ein einfaches Schneidrädchen mit Hand- 


Weil die Papierbahn von der Papiermaschine gewöhnlich 
mit faltigen Rändern kommt, dieselbe also an den Rändern 
länger als in der Mitte ist, so soll dadurch ein Ausgleich 
geschaffen, das Papier in der ganzen Breite straff gemacht 
werden, dass die vorerwähnte Walze angeordnet wird. 
Die Bahn tritt dann ohne Falten in den Schneidapparat, 
wodurch das Einreissen wesentlich beschränkt und erklärt 
wird, dass mit dem Kögel’schen Längsschneider nach vor- 
liegenden Angaben noch '/» cm breite Randstreifen anstands- 
los abgetrennt werden. Hervorgehoben sei noch, dass in 
Amerika zwischen Kögel und Bess, welch letzterer eine der 
beschriebenen Ausführung sehr ähnliche baut, ein Patent- 
process schwebt. 

Um eine Papierbahn in sehr viele Längsstreifen zu 
zerschneiden, vereinigen C. E. Pope und E. J. Pope in 
Eau Claire nach amerikanischem Patent Nr. 451278 eine 
Reihe von Messerscheiben in einer Walze, welche ent- 
sprechende parallele Eindrehungen erhält. An diese lehnen 
sich dann Messerscheiben, welche, zwischen Muffen ver- 


griff. Die Schneidscheibe arbeitet gegen einen festen An- 
schlag am Tische, auf welchem die Tapete ausgebreitet ist. 


Querschneider und Beschneidmaschinen. 


Für diese liegt wenig principiell Neues vor. In 
Amerika ist wohl für ein neues System, bei welchem das 
Messer fest, der Papierstoss gegen dieses bewegt wird, viel 
Reclame gemacht worden. Die Anpreisungen scheinen mir 
ganz unbegründet zu sein, weil der Arbeitsvorgang ganz. 
derselbe bleibt, dann dürfte es aber wohl einfacher sein, 
das Messer zu bewegen und den Papierstoss mit dem 
schweren Schlitten ruhen zu lassen. 

Leo Carrer in Düsseldorf hat seine 1890 277 217 be- 
schriebene Papierschneidmaschine wesentlich vereinfacht. 
Nach D.R.P. Nr. 50972 wird dem Messerbalken, während 
derselbe abwärts gedrückt wird, dadurch seitlich hin und 
her gehende Bewegung ertheilt, dass in denselben $-förmige 
Nuthen eingearbeitet sind, in welche Rollen ragen, welche 
am Maschinengestelle befestigt sind. 


Schneid- und Glättmaschine für endloses Papier von Müller. 


schraubt, sich auf einer Welle befinden, welche so weit 
an die Walze herangerückt werden kann, dass gut ge- 
schnitten wird. Durch die Auwendung einer Walze statt 
.einer Gruppe von Messern ist es möglich, die Rolle 
mit dem aufgewickelten geschnittenen Papier auf jener 
aufliegen und durch Reibung mitnehmen zu lassen, wo- 
durch das Aufwickeln mit geeigneter Geschwindigkeit, 
ähnlich wie bei Wickelmaschinen geschieht. 

Bei dem Längsschneider von Jakob Berger in Berg 
(D.R.P. Nr. 51733) wird eine einzige Schneidscheibe be- 
nutzt, welche so eingestellt werden kann, dass ein be- 
stimmter Theil des Umfangs derselben verwendet wird. 
Während des Schneidens bleibt hier das Kreismesser fest, 
die Papierrollen, deren mehrere vorhanden sein können, 
werden gedreht. Nach der Zahl der gebrauchten Kreis- 
messer richtet sich die Zahl der Streifen, welche erhalten 
werden. Bezweifelt mag werden, ob auf diese Weise der 
Schneidscheibenumfang so regelmässig wie bei sich drehenden 
Messern ausgenutzt werden kann. 

Zum Beschneiden von Tapeten verwendet Lewis 
P. Jackson in Hartford City nach dem amerikanischen 


Eine Reihe von einzeln bekannten Constructionen 
finden wir hübsch vereint in der Schneid- und Glätt- 
maschine für endloses Papier von Friedr. Müller in Pot- 
schapel (D. R.P. Nr. 57190). Der Messerbalken A (Fig. 44 
und 45) erhält hier Drehbewegung. Dieselbe wird durch 
die Kurbel e bewirkt, welche, jedoch nur zeitweise, den 
zweiten Arm des Messerbalkens uutergreift, diesen nach 
Ueberwindung der Spannung der Feder F' hebt, also den 
Messerbalken h abwärts drückt, so dass derselbe schneiden 
kann. Die Kurbel e wird dadurch fallweise unter den 
zweiten Arm des Hebels A gebracht und dann wieder ent- 
fernt, dass dem Hebel g, welcher mit seinem Ende in den 
eingedrehten Hals der Kurbelnabe greift, von der Nase 
auf der Scheibe f eine Schwingung ertheilt wird. Weil 
nun die Dauer dieser Schwingungen von der regelbaren 
Umdrehungsgeschwindigkeit der Scheibe f abhängt, so ist 
es möglich, Bogen von verschiedener Breite aus dem von a 
über die angetriebene Walze b und eine Reihe von Leit- 
rollen kommenden, endlosen Papier zu schneiden. Natür- 
lich ist es nothwendig, das Papier während des Schnittes 
festzuhalten. Dies geschieht ganz ähnlich wie bei anderen 
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Ausführungen durch den Pressbalken i, welcher bei dem 
Niedergang des Messers nach Freigabe des Hebels / sinkt 
und beim Aufgang des Messers durch den Hebel ! an- 
gehoben wird. Die geschnittenen Bogen werden selbsthätig 
auf den stellbaren Tisch m abgelegt. Dies bewirken die 
Führungsbänder r, welche über Rollen o und Walzen p, p q 
endlos gelegt siud und durch den Schnurtrieb nn, an- 
getrieben werden, dessen Geschwindigkeit so zu regeln ist, 
dass das Papier etwas rascher ab- als zugeleitet wird, 
damit es während des Schnittes straff gespannt ist. Die 
Anordnung der Glättstange s mit Holzfeder F, Schub- 
stangenkurbeltrieb ist bekannt bis auf die mögliche Aus- 
rückung derselben. Dieselbe kann bequem vom Fuss- 
tritte z aus geschehen, indem dieser durch die Stange y, 
Hebel z, w mit der Stange v verbunden ist. Tritt man 
abwärts auf z, so geht v in die Höhe, erfasst die Rolle «, 
welche auf der Stange s angebracht ist, und drückt auch 
diese aufwärts, so dass der Glättstein c die Papierbahn 
verlässt. 

Eine einfache und doch sinnreiche Einrichtung finden 
wir bei der Schneidmaschine von G. L. Geisler in Chatelles 
im englischen Patent Nr. 12573. Nach den Industries 
werden die Bogen durch Drehmesser Æ abgeschnitten 
(Fig. 46, 47 und 48). Die Drehmesser sind schrauben- 
förmig gekrümmt, so dass also nicht alle Punkte der 
Messerschneide gleichzeitig auf die sich fortwährend be- 
wegende Papierbahn treffen (Fig. 47 bei EF). Die Bahn 
würde also ohne besondere Vorkehrung nicht senkrecht 
zu den Rändern, sondern, wie in Fig. 46 bei GI ange- 
deutet, schief durchtrennt werden. Denken wir uns die 
Bahn an der Seite bei / zurückgehalten, bis der @ senk- 
recht gegenüberliegende Punkt H an die Stelle von I dann 
gelangt, wenn das Messer die Bahn bei Z, jetzt H, zu 
schneiden beginnt und dies im entsprechenden Verhältniss 
durch die ganze Bahnbreite gemacht, so werden wir einen 
zu den Rändern senkrechten Schnitt erhalten. Dies ge- 
schieht einfach, indem vor das feste Messer F eine Streif- 
schiene L aufgesetzt wird (Fig. 48), welche unter / (Fig. 46) 


» 
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Fig. 17. Fig. 48. 


Fig. 46. 


Schneidmaschine von Geisler, 


die grösste Höhe, unter G die kleinste erhält. Damit haben 
wir erreicht, dass die Bahn auf der Seite Z (Fig. 46) einen 
grösseren Weg als auf der anderen Seite machen muss, 
also gleichsam zurückgehalten wird, was nach der obigen 
Auseinandersetzung geschehen sollte. 

Eine interessante Vorrichtung zum Schmal- und Schräg- 
schneiden haben Friedrich Müller Söhne in Elberfeld durch 
D.R.P. Nr. 55423 patentirt erhalten. Beim Beschneiden 
von Stössen ist ein Anschlag, an welchen sich das Papier 
lehnt, nothwendig. Werden die zu schneidenden Streifen 
schmäler als der Pressbalken, so wird der Anschlag hinder- 
lich. Dieser wird deshalb in solchen Fällen gewöhnlich 
federnd hergestellt, dass er unter dem Druck des Press- 
balkens nachgeben kann. Bei der Müller’schen Construction 


ist man dem aber durch eine besondere Form des An- 
schlags und des Pressbalkens ausgewichen. In Fig. 49 
sehen wir den Anschlag H als ungleichschenkeliges U-Eisen 
ausgeführt, während der Pressbalken F einen Theil L an- 
geschraubt erhält, welcher beim Niedergang den An- 
schlag H seitlich umfasst. Es hängt also die Breite der 
Streifen nur von der Dicke des pressenden Theiles von L 
ab und diese Dicke kann, wie aus der Figur sofort zu 
ersehen ist, innerhalb weiter Grenzen beliebig klein ge- 
macht werden. An JI kann ein mit 
beliebig schief gestellten Anschlägen 
versehener Theil geschraubt werden, 
so dass z. B. Ecken beliebig schief ab- 
gekantet werden können. 

Andere für Beschneidmaschinen 
und Pappenscheren verliehene Patente 
betreffen unwesentlichere Anordnungen, 
deren Nützlichkeit für den praktischen 
Gebrauch mir theilweise fraglich er- 
scheint. Hinweisen möchte ich auf die 
Maschine von Karl Krause in Leipzig 
(D.R.P. Nr. 53245), welche mit nur 
einer Einpressung drei, allenfalls vier 
Seiten eines Stoffes zu beschrreiden gestattet und für diesen 
Zweck als entschieden sehr verwickelt bezeichnet werden 
mag. Dagegen ist eine Schutzvorrichtung bei Krause- 
schen Beschneidmaschinen hübsch und einfach erdacht. 
Nach D.R.P. Nr. 54606 senkt sich, dem Messerbalken 
voreilend, ein Schutzgitter herab. Letzteres ist lothrecht 
geführt und hat an der Führungsstange eine Rolle, welche 
auf einer entsprechend gekrümmten Schiene am Messer- 
balken läuft. 

Ueber Pappenritzmaschinen sei hier einiges ange- 
schlossen. Karl Krause in Leipzig-Crottendorf hat in 
D. R. P. Nr. 54793 ein eigenthümliches Hobelmesser ge- 
schützt erhalten, welches mir für das Ritzen von Pappen 
ganz vorzüglich geeignet erscheint und die bezügliche 
Arbeit gut und rasch verrichten dürfte. Das Messer ist 
ein elliptischer Hohlcylinder, welcher im Meisselhalter jeder 
Pappenritzmaschine befestigt werden kann. Zugeschärft 
werden die Scheitel der grossen Achse, so dass vier Schneiden 
erhalten werden. Mit diesem Werkzeug wird ganz so wie 
beim Hobeln verfahren, der Span tritt durch die Höhlung 
des Cylinders aus. Damit er in dieser sicherer geleitet 
und auch das Werkzeug versteift werde, ist bei der kleinen 
Achse ein Steg eingefügt. Die Pappe wird dabei sehr 
schonend behandelt, so dass beim Umbiegen der Pappe 
dieselbe nicht leicht einreissen dürfte. — Einige Verwandt- 
schaft mit diesem hat ein pflugscharartiges Hobelmesser 
nach D. R.P. Nr. 52529 an E. Salzkorn und L. Nicolut 
in Dresden. 

So einfach und praktisch die eben erklärte Vorrich- 
tung ist, so verwickelt ist die einem schliesslich so überaus 
einfachen Arbeitsvorgange dienende Pappenritzmaschine 
von Ladislaus Grumm in Fünfhaus bei Wien (D.R.F. 
Nr. 59 943). Bei dieser sind wie bei bekannten Ausfüh- 
rungen Kreismesser und Hobelmesser angewendet. Um 
diese Arbeit aber sehr genau zu verrichten, sind Schrauben- 
stellungen so feiner Natur vorgesehen, dass sie mir bier 
durchaus nicht am richtigen Platze erscheinen. Möglichst 
einfach und doch gut scheint mir hier vielleicht mehr 
als anderswo für gute Arbeit bei nicht besonders ge- 


Fig. 49. 


Vorrichtung zum 
Schmal- und Schräg- 
schneiden von Muller. 
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schultem Arbeiterstande dringend nothwendig. Ich bin 
überzeugt, dass die Feinheiten dieses Apparates kaum von 
einem Arbeiter, wenn er nicht fortwährend beaufsichtigt 
wird, benutzt werden. (Fortsetzung folgt.) 


Neuerungen an Dampfmaschinen. 


(Fortsetzung des Berichtes S. 29 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 

Eine mit zwei Hochdruckcylindern und zwischen- 
liegendem Niederdruckeylinder arbeitende Verbundmaschine 
von J. Rickie in Lahore, India, deren Dampfvertheilung 
durch einen einzigen Kolbenschieber geregelt wird, be- 
schreibt /ndustries, 1891. 

Die Hochdruckcylinder A und B (Fig. 12) liegen mit 
dem zwischenliegenden Niederdruckcylinder C in ein und 
derselben Geraden, und die in diesen Cylindern unter- 
gebrachten Kolben D, E und F sind auf einer gemein- 
schaftlichen Stange befestigt. Die Kanäle H, I führen 
von den inneren Enden der Hochdruckcylinder nach dem 
Schieberkasten J, in welchem sich der mit der Stange L 
verbundene Kolbenschieber X hin und her bewegt; der 
Dampf tritt durch die Oeffnungen M in diesen Kasten und 
entweicht aus demselben durch das Rohr N. Der Nieder- 
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Fig. 12. 
Verbundmaschine von Rickie. 


druckcylinder steht durch die Kanäle O, P mit dem Schieber- 
kasten, sowie durch die in diese einmündenden Rohre Q, R 
mit den Hochdruckcylindern in Verbindung. Der Kolben- 
schieber besitzt kreisförmige Aussparungen, von denen, 
wie die Abbildung erkennen lässt, drei durch eine Anzahl 
von Oeffnungen mit seinem Inneren communiciren, wäh- 
rend die beiden anderen zur Herstellung einer Verbindung 
des Ausströmrohres N mit dem Niederdruckcylinder dienen. 
Die Wirkungsweise des Schiebers ist nach dem Vorstehenden 
aus der Abbildung leicht erkennbar. 

Eine Neuerung an Dampfmaschinen, in denen der 
frische Dampf zunächst auf der einen Seite des in einem 
Cylinder befindlichen Kolbens, sodann zum Theil auf der 
anderen Seite desselben Kolbens, zum Theil auf den Kolben 
eines zweiten Cylinders wirkt, ist R. Mudgemarchant in 
London patentirt worden. 

Wie die Industries vom 9. Januar 1891 S. 47 ent- 
nommene Abbildung Fig. 13 erkennen lässt, ist A der 
mit Kolben B versehene Hochdruckcylinder, dessen Inhalt 
durch den zur Kolbenstange D concentrischen Mantel C 
bedeutend verringert ist. EZ ist das Dampfeinströmrohr, 
welches mit dem Schieberkasten F in Verbindung steht; 
in dem letzteren bewegt sich ein fester Kolbenschieber G 
gleichzeitig mit einem auf derselben Stange sitzenden 
verstellbaren Speiseventil H, welches durch den aussen 
am Schieberkasten liegenden Kanal / im Gleichgewicht ge- 
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halten wird. Der Schieberkasten steht durch die Kanäle K, L 
mit dem Hochdruckeylinder und dieser ferner durch zwei 
auf der entgegengesetzten Seite einmündende Kanäle P, Q 
mit einem zweiten Schieberkasten M in Verbindung, in 
welchem sich der Kolbenschieber N bewegt; die in dem 
Schieberkasten M liegenden Oeffnungen R bezieh. S com- 
municiren mit einem zweiten Cylinder bezieh. dem Con- 
densator. Der durch das Rohr E in den Schieberkasten F 
tretende Kesseldampf strömt durch den Kanal K, voraus- 


Fig. 13. 
Dampfmaschine von Mudgemarchant. 


gesetzt, dass derselbe in Verbindung mit Æ steht, nach 
dem unteren Ende des Cylinders A und veranlasst den 
Kolben B seinen Aufwärtshub auszuführen; ist dann die 
Dampfzufuhr abgeschnitten, so strömt ein Theil des im 
unteren Ende des Cylinders A befindlichen Dampfes durch 
die Kanäle X und L nach dem anderen Cylinderende, so 
dass der Kolben B sich wieder abwärts bewegen kann, 
während der Rest des Dampfes aus dem unteren Ende des 
Cylinders A durch den Kanal P, den Schieberkasten M 
und die Oeffnung X in den zweiten Cylinder entweicht. 
Bei einer bestimmten Lage des abwärts gehenden Kolbens B 
befindet sich der Kolbenschieber N in einer solchen Stellung, 
dass der bisher auf den Kolben B wirkende Dampf durch 
den Kanal Q, den Schieberkasten M und die Oeffnung S 
in den Condensator entweichen kann. 

Um bei Dreifach-Expansionsmaschinen, welche mit 
nur zwei, einem einfach und einem doppelt wirkenden 
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Fig. 14. 
Dreifach-Expansionsmaschine von Urry. 


Cylinder arbeiten, die Dampfvertheilung mittels zweier von 
einem einzigen Excenter bethätigten Schieber regeln zu 
können, haben Urry und Farini in London nach Mitthei- 
lungen in Industries 1891 die nachstehend beschriebene 
Einrichtung getroffen. 

Der einfach wirkende Hochdruckcylinder A (Fig. 14) 
empfängt den Dampf direct vom Kessel und wird durch 
einen einfachen Kolbenschieber B gesteuert; der in diesem 
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Cylinder wirksam gewesene Dampf geht durch das Rohr C, 
wenn sich der Schieber B nach dem vorderen Ende G des 
anderen Cylinders D hin bewegt, und wirkt auf der einen 
Seite des Kolbens Æ. Der Cylinder D wird durch einen 
doppelten Kolbenschieber gesteuert, und wenn der Dampf 
seine Mitteldruckarbeit auf der Seite @ dieses Cylinders 
vollbracht hat, strömt er durch das Rohr H um den 
Kolben / herum auf die andere Seite J des Kolbens, um 
sich hier nochmals Arbeit verrichtend auszudehnen; von 
hier aus entweicht der Dampf entweder in die Atmosphäre 
oder in einen Condensator. Die Kolben B, F und / der 
Schieber sind auf einer einzigen Stange befestigt, welche 
in der gewöhnlichen Weise von einem Excenter bewegt 
wird, und die Cylinder A und D sind hinter einander an- 
geordnet. Ein Trunkkolben K bildet behufs Druckaus- 
gleichung die Fortsetzung des Kolbens Æ in dem Cylinder D. 

Die Umwandelung zweier einfacher zu einander ge- 
neigt liegender Dampfmaschinen mit parallelen Kurbel- 
wellen zu einer einzigen Maschine in der Anordnung sich 
kreuzender Pleuelstangen, sowie einer Leerkurbel bestehend, 
welche mit den Kurbeln der parallelen Wellen durch ein 
Kurbeldreieck verbunden ist, wurde Brüggemann und Friede- 
born in Münden unter D.R.P. Nr. 51693 geschützt. 

Wie die dem Oesterreichisch-Ungarischen Patentblatt 
entnommene Abbildung Fig. 15 erkennen lässt, ist die 


Fig. 15. 
Vereinigung zweier zu einander geneigt liegender Dampfmaschinen. 


zu der einen Maschine gehörige Pleuelstange c, aufgespalten 
und bildet eine Gabel, in deren Zwischenraum sich die 
Pleuelstange c der anderen Maschine bewegt, und die auf 
den parallelen Wellen b beider Maschinen sitzenden Kurbeln d 
sind mittels des Dreieckes f unter einander, wie noch mit 
einer dritten Kurbel e so verbunden, dass sie sich gegen- 
seitig über die todten Punkte hinweghelfen. 

Von der Stearns Manufacturing Company, Erie, Nord- 
amerika, wird nach den /ron Age entnommenen Mitthei- 
lungen in Uhland’s Technischer Rundschau, 1892 8. 151, 
eine wagerechte Dampfmaschine auf den Markt gebracht, 
deren principielle Construction von A. Woodbury in New 
York herrührt, und welche sich namentlich durch eine 
zweckmässige Entlastung der von einem Schwungrad- 
regulator bethätigten Schieber auszeichnet. Die im Schieber- 
kasten untergebrachte, durch Rippen versteifte Entlastungs- 
platte B (Fig. 16 und 17) liegt nicht direct auf den 
Rändern ii, auf, welche den Schieber A seitlich begrenzen, 
sondern es ist zwischen diesen Theilen ein gabelförmiges 
Stück C, mit den beiden gabelförmig verlaufenden Seiten- 
stücken C eingeschaltet. In Bezug auf Fig. 17 wird 
eine Bewegung dieses Stückes nach links die Platte B 
von dem Schieber abheben und umgekehrt eine Bewegung 
nach rechts die Platte B auf den Schieber herabsenken. 
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Die Einstellung der Entlastungsplatte B durch die Stücke C 
geschieht mittels zweier Schrauben. Ein freier Raum K 
zwischen dem unteren Rande i des Schieberspiegels und 
dem Schieberkasten sorgt dafür, dass der Dampf überall 
hinströmen kann und dass alle Theile eine gleichmässige 
Temperatur annehmen. Die Schraube D, welche von 
aussen mittels Handhebels Æ bethätigt wird, hat den 
Zweck, die keilförmigen Seitenstücke C so zu bewegen, 
dass die Entlastungsplatte von dem Schieberrücken ab- 
gehoben wird und ein Klemmen des Schiebers beim An- 
halten der Maschine in Folge Temperaturveränderungen 
nicht eintreten kann; die Schraube f bildet hierbei die 
Begrenzung der zulässigen Bewegung. Der Dampfeintritt 
in den Kanal I, des Cylinders findet nicht nur durch den 
von der äusseren Kante des Schiebers und des Kanals ge- 
bildeten Spalt statt, sondern auch durch den ziemlich am 
Ende des Schiebers gelegenen Kanal, welcher einerseits 
durch die Höhlung d} in der Entlastungsplatte, anderer- 
seits durch seitliche in der Länge des Schiebers verlaufende 
Kanäle b und b; und den am anderen Ende des Schiebers 
gelegenen Kanal a mit dem Dampfraum des Schieber- 
kastens in Verbindung steht. Auch der Dampfaustritt er- 
folgt auf zwei Wegen, von denen der eine direct um den 
Steg herum in den Auspuffstutzen J hineinführt, der an- 
dere sich durch den Querkanal c des Schiebers, durch die 
Aushöhlung « der Platte B und von hier aus durch den- 


Fig. 16. Fig. 17. 


Dampfmaschine von Woodbury. 


jenigen Kanal in den Stutzen J hineinerstreckt, welcher 
durch das in die mittlere Schieberöffnung K, hineinragende, 
abgerundete Stück e gebildet wird. 

Eine mit vier Cylindern arbeitende, schnellaufende 
Dampfmaschine von C. Capeyron in Bordeaux veranschau- 
lichen die Industries vom 21. März 1890 entnommenen 
Abbildungen Fig. 18 bis 20. 

Es ist beim Entwurf dieser Maschine der geometrische 
Grundsatz benutzt worden, dass, wenn ein Kreis A (Fig. 18) 
in einem anderen Kreise F von doppeltem Halbmesser 
rollt, die äussersten Punkte eines Durchmessers BC des 
kleineren Kreises sich bei der Drehung desselben auf Durch- 
messern DE und @ H des grösseren Kreises bewegen, 
welche zu einander rechtwinkelig stehen; der Mittelpunkt / 
des inneren Kreises wird hierbei ebenfalls einen Kreis be- 
schreiben, dessen Halbmesser I L gleich dem Halbmesser 
des Rollkreises ist. Wenn man nun den einen äussersten 
Punkt B eines Durchmessers des inneren Kreises mit den un- 
gelenkigen Pleuelstangen zweier gegenüberliegender Kolben 
und den anderen äussersten Punkt C desselben Durch- 
messers ebenfalls mit den Pleuelstangen zweier anderer 
Kolben verbindet, deren Achsen rechtwinkelig zu den- 
jenigen der ersteren liegen, so lassen sich die geradlinig 
hin und her gehenden Kolbenbewegungen in rotirende Be- 
wegungen einer Kurbel umsetzen, deren Halbmesser /_L 
gleich ist demjenigen B I des inneren Kreises A und 
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deren Drehungsachse in den Mittelpunkt des grösseren 
Kreises F fällt. 

Die hiernach construirte Maschine (Fig. 19 und 20) 
setzt sich aus vier einfach wirkenden Cylindern zusammen, 


Fig. 18. 


Fig. 19. Fig. 20. 
Viercylindrige Dampfmaschine von Capeyron. 


deren Achsen rechtwinkelig zu einander stehen und welche 
in ein und derselben Ebene oder auch in zwei zu einander 
parallelen Ebenen liegen können. 

Die Steuerung der Cylinder 
erfolgt durch gewöhnliche Muschel- 
schieber, welche von Excentern 
der Kurbelwelle aus bewegt wer- 
den (vgl. sogen. Sternmaschine von 
Brotherhod, 1890 277 * 97). 

Von C. A. Tower in Cleveland, 
Nordamerika, rührt die eigenartige 
Construction der in den Abbil- 
dungen Fig. 21 und 22 ersicht- 
lichen doppelt wirkenden Dampf- 
maschine her. 

Die durch die Mitte eines Gehäuses A gehende Welle B 
ist mit einer Kröpfung versehen und diese direct mit dem 
Kolben C eines senkrechten Cy- 
linders D verbunden, welcher 
sich auch in wagerechter Rich- 
tung zwischen den Enden zweier 
am Gehäuse A angegossener 
Cylinder ! bewegen kann, deren 
Kolben F zu dem Zwecke durch 
Schrauben F, mit dem Cylin- 
der D verbunden sind. An 
den Längsseiten des Gehäuses A 
sind Kanüle angebracht, welche 
mit dem Einströmrohr (7 bezieh. 
Ausströmrohr J in Verbindung 
stehen, und diese Kanäle sind 
mit dem Inneren der vier Schie- 
bergehäuse /, in denen sich 
mit je zwei ÖOeffnungen ver- 
sehene Rundschieber bewegen, 
derart verbunden, dass die letzteren je nach ihrer Stellung 


entweder frischen Dampf aus dem auf der einen Seite des 
Dinglers polyt. Journal Bd. 286, Heft 3. 1892,IV. 


Fig. 24. 


Doppelt wirkende Dampfmaschine 
von Tower. 


Neuerungen an Dampfmaschinen. 57 


Gehäuses liegenden Kanal durch ihre betreffende Oeffnung 
und den Kanal J in die Cylinder F, F und D treten lassen, 
oder aber den Austritt des wirksam gewesenen Dampfes 
durch denselben Kanal J und ihre dann mit dem auf der 
anderen Seite des Gehäuses A liegenden Ausströmkanal 
in Verbindung stehende zweite Oeffnung gestatten. Die 
Schieber / sind durch Stangen K mit einem Bügel L ver- 
bunden, welcher über einem auf der Kurbelwelle B be- 
festigten Excenter liegt und von diesem so bewegt wird, 
dass durch das Zusammenarbeiten der drei Cylinder die 
Kurbelwelle B zu einer ununterbrochenen Drehbewegung 
veranlasst wird. 

Geo. C. Pyle in Indianapolis, Nordamerika, construirte 
die in den Abbildungen Fig. 23 bis 25 ersichtliche, mit 
einer Dynamo direct verbundene schnellaufende Dampf- 
maschine, deren Geschwindigkeit durch einen Centrifugal- 
regulator in der unten näher bezeichneten Weise be- 
herrscht wird. 

Wie Industries, 1891 S. 479 bezieh. Engineering vom 
8. Mai 1891 mittheilen, besteht die Maschine wie diejenige 
von Capeyron aus vier einfach wirkenden Cylindern A, 
die von einem Gehäuse umschlossen sind, welches auch die 
zur Führung der Kurbelwelle B dienenden Lager trägt. 
Der zwischen den beiden oberen Cylindern verbleibende 
Raum ist durch eine Wand C geschlossen und mit Oel 
angefüllt, welches bei D eingegossen wird, während die 
beiden anderen Cylinder ringsum vom Abdampf umströmt 


Fig. 25. 


Fig. 23. 
Schnellaufende Dampfmaschine von Pyle. 


werden, der auch durch ein Rohr Æ in die Oelkammer 
tritt und, indem er condensirt, ein Emporsteigen des Oeles 
in derselben bewirkt, so dass dieses in das Rohr Æ treten 
und von hier selbsthätig und ununterbrochen nach dem 
Kurbelzapfen F gelangen kann. Der äussere Arm der 
Kurbel G ist auf dem am äusseren Ende mit Gewinde 
versehenen Kurbelzapfen F befestigt und über diesen greifen 
zwei Büchsen // und /, von denen die eine aus einem 
Metall gefertigt ist, welches keiner Schmierung bedarf; 
diese Vorsichtsmaassregel ist wegen der Unzugänglichkeit 
und hohen Geschwindigkeit des Kurbelzapfens getroffen 
worden. Man hat es bei dieser Maschine für wünschens- 
werth erachtet, drei Tragflächen anzuordnen, welche da- 
durch gebildet sind, dass sich der Kurbelzapfen gegen die 
erste Büchse, diese gegen die zweite Büchse und letztere 
erst gegen die ausgebohrten dicken Enden der Kolben- 
stangen legt. Ein Ring J umschliesst die Kolbenstangen- 
enden und verhütet eine Verschiebung derselben. Der 
Schieber K (Fig. 25) ist von kreisförmiger Gestalt und 
ein flacher ringförmiger Theil desselben legt sich direct 
auf die Bodenfläche L des Schieberkastens und die Kanal- 
öffnungen; der durch diese letzteren strömende Dampf tritt 
| 8 
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bei M (Fig. 24) in die Cylinder. Ein Liderungsring N 
bildet den Rücken des Schiebers und legt sich gegen einen 
festen Ring O, durch welchen eine Trennung der Ein- 
ström- von der Ausströmkammer erreicht wird. In den 
ringförmigen Raum um den Schieber herum zwischen L 
und O strömt durch einen auf den Abbildungen nicht 
ersichtlichen Kanal frischer Dampf, während der Abdampf 
aus dem Inneren des ringförmigen Schiebers durch die 
Löcher eines Flansches P (Fig. 25) in den Schieberkasten 
und von hier durch das Rohr AR ins Freie entweicht. Der 
Flansch P des Schiebers umfasst einen ähnlichen Flansch Q, 
der excentrisch zur Kurbelwelle 3 liegt und durch einen 
Centrifugal-Federregulator bekannter Construction derart 
bethätigt wird, dass die Füllung der Cylinder eine ver- 
änderliche wird. 

Bei der schnell laufenden Verbundmaschine von Sleat 
und Skelton in London bewegt sich die Schwungradwelle mit 
einer bedeutenden Geschwindigkeit, ohne dass indess die 
Kolben der Hoch- und Niederdruckcylinder entsprechende 
Bewegungen ausführen. 

Wie durch die Industries vom 9. Januar 1891 S. 47 
entnommenen Abbildungen Fig. 26 bis 28 erkennbar, sind 
die Niederdruckcylinder A auf der Grundplatte B befestigt 
und durch die Mitte des Gehäuses A geht eine Kurbel- 
welle C. In den Cylindern A befinden sich Kolben D, die, 
wie auf den Abbildungen Fig. 26 und 27 ersichtlich, durch 
Stangen Æ mit dem Kurbelzapfen verbunden sind. Das 
innere Ende der Welle C ist in einer Büchse / festgekeilt, 
welche mit dem Gehäuse der Hochdruckeylinder H ver- 
schraubt ist und gemeinschaftlich mit einer zweiten Büchse 7, 
zum Tragen desselben dient. Eine Kurbelwelle J geht 
auch durch das Gehäuse der Hochdruckeylinder MH und 
zwar ist dieselbe in den Lagern K und L geführt. In 


MO Ir u 
Ve an m 3 
N nn IN f 
T Ss | RG iray 7 i H Ä pri Sai : 
rt FT SER, eu Ehe PAMS 
N A DhE Am 
El I EM 
\ RY 
pn 


Schnellaufende Verbundmaschine von Sleat und Skelton. 


den mit Einströmkanälen O, sowie Ausströmkanälen P P, 
versehenen Hochdruckcylindern H bewegen sich Kolben M, 
welche durch Stangen N mit dem zugehörigen Kurbel- 
zapfen verbunden sind, und die Regelung der Dampf- 
vertheilung erfolgt bei allen Cylindern durch Schieber Q 
(Fig. 28), welche durch Stangen R mit einem auf der 
Welle C bezieh. J befestigten Excenter S verbunden sind. 

Der frische Dampf tritt, wie die auf den Abbildungen 
ersichtlichen Pfeile angeben, durch die Büchse I, zu den 


Prüfungsmaschine für Treibriemen. 
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Hochdruckcylindern, durch die Kanäle P) und Büchse / 
zu den Niederdruckeylindern und entweicht durch die 
Kanäle P in das Ausströmrohr T. Es ist nach dem Obigen 
leicht begreiflich, dass die Welle J sich mit einer Ge- 
schwindigkeit gleich derjenigen, mit welcher die Hoch- 
druckceylinder /7 durch die Welle C veranlasst werden zu 
rotiren, vermehrt um diejenige, mit welcher sie von den 
Hochdruckcylindern direct betrieben wird, bewegt. 
Freytag. 


W. Bird’s Prüfungsmaschine für Treibriemen. 
Mit Abbildungen. 


Mit dieser Prüfungsmaschine soll nicht nur die In- 
anspruchnahme des Treibriemens auf Zug, sondern auch 
das Verhältniss der Spannungen im ziehenden und ge- 
zogenen Riemenstück, der Gleitungsverlust und die über- 
tragene Betriebskraftleistung ermittelt werden. 

Die für die Technische Schule in Worcester gebaute 
Prüfungsmaschine besteht nach American Machinist, 1891 
Bd. 14 Nr. 28 * S. 5, aus einer treibenden Scheibe M (Fig. 1), 
welche auf einer Deckenwelle 7’ aufgekeilt ist, und einer 
lothrecht darunter befindlichen, im Riemen B frei schweben- 
den Scheibe A, welche einestheils durch ihr Eigengewicht 
und anderentheils durch zusätzliche Belastungsgewichte F 
den Riemen betriebsgemäss spannt. 

Diese untere symmetrisch ausgebildete Riemenscheibe 1 
(Fig. 2 und 3) läuft ganz frei auf einem zwischen Körner- 
spitzen P gehaltenen Bolzen B, welcher in einer um Seiten- 
zapfen J schwingenden Rahmengabel G seine Wagerecht- 
stellung erhält. 

An die mittlere Speichenwand der Riemenscheibe A 
sind beiderseitig zwei Reibungsscheiben C angeschraubt, 
welche in den Nabenabsätzen entsprechenden Anschluss 
finden. 

Zwei äussere an den Hauptbolzen B angesetzte guss- 
eiserne Deckelscheiben D legen sich durch Vermittelung 
eines federnden kupfernen Blechringes R unmittelbar an 
die Reibungsscheibe C der Riemenscheibe A an. Weil 
aber jede der beiden Deckelscheiben D Randansätze be- 
sitzt, so wird durch den kupfernen Ring R ein freier 
Zwischenraum © gebildet, in welchen leicht gespanntes 
Wasser durchströmen gelassen wird. 

Zu diesem Behufe sind die federnden Kupferdeckel 
mittels Schlussringe gehörig abgedichtet, und während aus 
dem Nabenhohlraum bei X Schmieröl zwischen die Reibungs- 
flächen in gleichmässiger Vertheilung zugeführt werden 
kann, wird die durch die Bremsung gebildete Wärme 
durch das laufende Presswasser in einfacher Weise ab- 
geleitet. 

Um nun die Bremsung zu bewirken, ist an beiden 
Deckelscheiben D ein Rahmen FE angeschraubt, der einen 
durch die Gewichte F und F, belasteten gleicharmigen 
Hebel bildet. 

Es ist nun ferner Vorsorge getroffen, dass die Schwer- 
achse der Rahmengabel G in die Schwingungsachse JJ 
derselben fällt, so dass nur das vorbestimmte Gewicht des 
schwebenden Theiles sammt den Auflagegewichten F 
und F einen Beitrag zur Riemenspannung liefern. 

Da nun der Hebelrahmen FE in der Wagerechten er- 
halten wird, während die Riemenscheibe A unter der Ein- 
wirkung der durch die Flüssigkeitsspannung gegebenen 


Heft 3. 


axialen Druckkraft kreist, so entsteht eine Kraftbremse 
von bekannter Wirkung. 

Um nun die Umlaufszahlen der treibenden und der 
getriebenen Bremsscheibe, sowie die Länge des laufenden 
Riemens zu bestimmen und auch auf ein Papierband selbs- 
thätig aufzuzeichnen, sind die in Fig. 1 angedeuteten Ein- 
richtungen getroffen. 

Von der Welle T wird vermöge eines 50zähnigen 
Schneckenrades Z eine hängende Welle 5 und damit ein 
Stirnrad W gedreht, in dessen Umfang gleich getheilte 
Zähne auf das Papierband drücken, welches durch ein 
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Hängegewicht von einer Walze ab- und auf eine andere 
aufgewickelt wird. 

Ebenso wird von der Scheibe C vermöge eines Daumens 
eine Sternscheibe V geschaltet und damit die Welle U 
ruckweise gedreht, welche ebenfalls in das Papierband 
Eindrücke durch ein zweites Sternrad Y vermittelt. 

Ausserdem wird durch einen metallischen Scheiben- 
einsatz im Riemen bei X ein elektrischer Strom geschlossen, 
durch welchen ein Elektromagnet schieberartig gegen das 
laufende Papierband gedrückt wird, wodurch bei jedem 
vollendeten Riemenumlauf ein Zeichen in das Band ein- 
gedrückt wird. 

Hiernach besitzt man in den drei von der oberen 
Triebscheibe M, von der unteren Bremsscheibe A und vom 
Riemen B veranlassten Abzeichen im laufenden Papier ein 
bequemes Vergleichungsmittel über das Gleiten des Riemens 
und den damit bedingten Effectverlust. 


Neuerungen an Elektromotoren (Dynamo- 
maschinen) und Zubehör. 
(Patentklasse 21. Fortsetzung des Berichtes S. 15 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 
10) H. Cuenod, E. Sautter und G. Hochreutiner in 


Genua haben das englische Patent Nr. 12541 vom 23. Juli 
1891 auf eine neue Vorrichtung zur selbsthätigen genauen 
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Einstellung der Bürsten von Dynamomaschinen erhalten. 
Der Apparat besteht aus zwei Einstell- oder Hilfsbürsten b 
und b, (Fig. 22), von denen die eine vor, die andere 
hinter einer der zu regulirenden Hauptbürsten B und B 
angebracht ist. Die beiden Hilfsbürsten sind mit dem 
Anker eines besonders erregten kleinen Motors M ver- 
bunden, welcher dem Bürstenträger O mit Hilfe des Räder- 
vorgeleges r und des Zahnbogens O, beeinflusst, so dass 
der Bürstenträger entsprechend der Richtung des durch 
den Anker des Motors M gehenden Stromes sowohl nach 
rechts, als auch nach links um die Ankerachse gedreht 
werden kann. Die Hilfsbürsten b und b, werden so 
eingestellt, dass in der Mittelstellung die Haupt- 
bürste B genau richtig steht; dann findet kein 
Spannungsunterschied zwischen den Bürsten b und b; 
statt, der Motor bleibt in Ruhe. Sobald aber eine 
Verschiebung der Linie der Stromentnahme eintritt, 
nähert sich dieselbe einer 
der Hilfsbürsten, wodurch 
ein Unterschied des Po- 
tentials zwischen diesen 
beiden eintritt, in Folge 
deren ein Strom von einer 
zur anderen Hilfsbürste 
durch den Motor M 
gehen wird, so dass der- 
selbe in Thätigkeit tritt 
und den Bürstenträger so 
lange dreht, bis die 
Hauptbürste wieder genau richtig steht. 

11) R. Thury in Genf bezweckt mit der in dem 
englischen Patent Nr. 17108 vom 25. October 1890 
erläuterten Erfindung die Aufhebung der Gegen- 
wirkung des Ankers auf das Feld und zwar durch 
Anwendung eines zweiten, dem Hauptanker ähnlichen 
Ankers in demselben Raum zwischen den Magnetpolen, 
durch welchen ein Strom geht, welcher dem durch den 
ersten Anker fliessenden gleich ist. Die beiden Fig. 23a 
und 23b zeigen zwei Durchführungen dieses Gedankens bei 
sogen. einpoligen Dynamo. 

In Fig. 23a dreht sich ein scheibenförmiger Anker in 
einem gleichmässigen, durch den röhrenförmigen Magnet M 


Fig. 22. 


Vorrichtung zur selbsthätigen 
Einstellung der Bürsten von 
Cuenod. 


Fig. 23b. 
Aufhebung der Gegenwirkung des Ankers von Thury. 


Fig. 23a. 


gebildeten Felde. Der in der Scheibe d entwickelte Strom 
geht z. B. von der Mitte nach dem Umfange und wird 
durch die nahe am Umfange einer zweiten Scheibe «d, an- 
gebrachten Bürste b aufgenommen; d, führt den Strom 
nach der Mitte zurück, da sie denselben Weg zwischen 
den Magnetpolen in entgegengesetzter Richtung zurück- 
legt. Die Bürste bı steht in unmittelbarer Verbindung 
mit der positiven Polklemme und so mit dem äusseren 
Stromkreis. Die Wirkung des durch die zweite Scheibe d, 
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gehenden Stromes ist gleich der durch die Scheibe d auf 
das Feld ausgeübten Wirkung, aber von entgegengesetztem 
Vorzeichen, so dass sich beide aufheben und die Drehung 
der Kraftlinien verhindern. Fig. 23b zeigt dasselbe System 
auf einen Trommelanker angewendet. 

12) Il. Davis und A. H. Stokes in Derby haben den 
in Fig. 24 und 25 dargestellten Stromsammler entworfen 
(Englisches Patent Nr. 18206 vom 12. November 1890), 
welcher für solche Dynamo bestimmt ist, welche in mit 
entzündlichen Gasen gefüllten Räumen arbeiten, und wollen 
durch die Anordnung desselben die Entzündung dieser 
Gase durch an den Bürsten etwa entstehende Funken 


Fig. 24. 


Fig. 25. 
Stromsammler von Davis. 


verhindern und zugleich den Stromsammler und die Bürsten 
gegen die Witterung und gegen Staub schützen. Die 
Stäbe des Stromsammlers werden durch die auf ihren 
Enden sitzenden Klemmringe C und D gehalten, die ihrer- 
seits durch die Stangen B verbunden sind. Die Strom- 
sammlerstäbe sind sowohl unter sich, als auch gegen die 
Ringe C und D isolirt. Der innere Klemmring C ist an 
einer kreisförmigen Scheibe Cı befestigt, welche auf die 
Stromsammlerwelle M aufgeschraubt ist, während eine 
Endplatte Æ auf den äusseren Ring D aufgeschraubt ist. 
Durch eine centrale Oeffnung dieser Platte tritt eine 
die Bürsten @ tragende Hülse K nach der Innenseite des 
Stromsammlers. Die Endplatte Æ ist noch mit Oeffnungen F 
versehen, welche mit einem durchsichtigen Material ge- 
schlossen sind, so dass man Stromsammler und Bürsten 
durch dieselben beobachten kann. Die Hülse X umgibt 
die Welle M und ist ausserhalb des Stromsammlers mit 
einem Ringe A versehen. Die von K getragenen Bürsten- 
halter / sind gegen diese Hülse X isolirt, die von den 
Bürsten ab nach der Aussenseite des Stromsammlers hin 
mit Löchern versehen ist, durch welche die Leitungs- 
drähte zu den Bürsten gelangen. Die von / getragenen 
Bürsten @ werden durch Federn nach auswärts gedrückt 
und durch Stifte in X geführt; letztere ist mit Armen O 
versehen, die mittels der Schrauben N in verschiedenen, 
die Einstellung der Bürsten bedingenden Lagen an den 
Ständern P festgestellt werden können. Da die Endplatte # 
während des Ganges der Maschine nicht losgenommen 
werden kann, und da sie an dem Ring 7) befestigt werden 
muss, bevor die Maschine wieder in Gang gesetzt werden 
kann, so sind der Stromsammler und die Bürsten von den 
die Maschine umgebenden Gasen abgeschlossen, so dass 
die Gefahr der Entzündung der letzteren beseitigt ist. 
13) Die in England patentirte (Nr. 584 vom 12. Ja- 
nuar 1891) Dynamo oder der Elektromotor mit Wechsel- 
strom von M. Hutin in Paris und M. Leblanc in Raimey 


besteht aus einem feststehenden Ringe, in welchem eine 
Trommel sich dreht; beide sind mit je zwei verschiedenen 
elektrischen Stromkreisen bedeckt. Die Richtung der 
Wickelung des Ringes wechselt in demselben Stromkreis 
beim Uebergange von einer Spule zur nächsten, so dass 
der durch dieselben geschickte Strom abwechselnd positive 
und negative Pole im Ringe erzeugt und zwei symmetrisch 
zu einander angeordnete Stromkreise gebildet werden. Die 
Stromkreise der Trommel werden durch Kupferstangen 
gebildet, welche abwechselnd an ibren entgegengesetzteu 
Enden verbunden sind. Wenn zwei Wechselströme von 
gleicher Wellendauer (Phase), aber um 'Jı derselben gegen 
einander versetzt, durch die festen Stromkreise geschickt 
werden und die beweglichen Stromkreise geeignete Wider- 
stinde in sich enthalten, so wird ein auf die Trommel- 
achse wirkendes Motorpaar entwickelt, welches unabhängig 
von der Umdrehungsgeschwindigkeit ist. Die beweglichen 
Stromkreise enthalten Rheostaten, deren Widerstände 
immer gleich sind, aber mit der Geschwindigkeit der Ma- 
schine sich verändern. Beistehende Fig. 26 ist ein Längs- 
schnitt, Fig. 27 theilweise ein Querschnitt und theilweise 
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Fig. 27. 
Elektromotor mit Wechselstrom von Hutin. 


Endansicht einer nach diesen Grundgedanken ausgeführten 
Maschine. Auf der Welle A ist die aus einzelnen, gegen 
einander isolirten und durch Kupferbolzen // zusammen- 
gehaltenen Eisenscheiben hergestellte Trommel B be 
festigt. Die Kupferbolzen H bilden Theile der Trommel- 
stromkreise; sie sind durch Streifen C mit einander ver- 
bunden und deren Enden bilden Metallringe D, auf welchen 
die zu den nöthigen Rheostaten führenden Stromsammle: 
ruhen. Der feststehende Ring ist aus eisernen, durch 
Bolzen zusammengehaltenen Platten Æ gebildet, welch: 
mit Aussparungen zur Aufnahme der Spulen F versehen 
sind, die eine Grammewickelung darstellen und die beider 
Stromkreise des Ringes bilden. Der feste Ring wird durct 
zwei Bronzerahmen G gehalten, welche durch in die Lage: 
geschraubte Stifte / an Drehung gehindert sind. — Die 
Patentansprüche lauten auf eine Wechselstromdynamo, ir 
welcher vereinigt sind: 1) ein Inductor oder Feld, bestehen: 
aus zwei gleichen Strömen und so angeordnet, dass jeder 
von einem derselben herrührende Pol in gleicher Ent: 
fernung von den beiden folgenden Polen des anderen sich 
befindet; 2) ein Condensator oder ein Paar Condensatoren, 
so angeordnet, dass sie einen Unterschied in den Phasen 
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der Ströme in den beiden Stromkreisen hervorbringen, 
welcher jı der Wellendauer beträgt; 3) ein gleich dem 
Felde aus zwei Stromkreisen bestehender Anker und 
4) zwei Rheostaten für die Ankerstromkreise, deren Wider- 
stände veränderlich, aber jederzeit einander gleich sind. 

14) Ueber amerikanische Dynamo zur Darstellung 
von Aluminium bringen die /ndustries vom 24. Juli 1891 
* S. 90 einige interessante Mittheilungen. 

Zunächst sind die Dynamo der Pittsburgh Aluminium 
Reduction Company erwähnt. Die Werke der Gesellschaft 
enthalten (zwei) solche Maschinen, welche durch Westing- 
house-Dampfmaschinen von je 200 HP betrieben werden. 
Die Dynamo sind 1890 nach den Entwürfen von John 
F. Kelly (vgl. 1892 285 104) von der United States Elec- 
trice Lighting Comp. .erbaut und haben Trommelanker von 
864 mm Länge und nahe 762 mm Durchmesser. Dieselben 
sind weder mit massiven Stangen, noch mit zusammen- 
gepressten geflochtenen Streifen, sondern mit runden 
Drähten parallel gewickelt. Der Widerstand des kalten 
Ankers ist 0,00038 Ohm, der des Feldes 0,8 Obm. Jede 
Maschine hat an jedem Ende des Ankers einen Strom- 
sammler. Die Feldmagnete bestehen aus Gusseisen und 
ähneln im Ansehen den- 
jenigen einer grossen 
Bürgin-Dynamo. Jede 
Maschine gibt 2500 Am- 
père und 55 Volt, der 
elektrische Nutzeffect ist 
95,7 Proc. Die Maschi- 
nen erscheinen für ihre 
Leistung sehr gross. 

Die von Crompton 
und Co. für gleichen 

Zweck gebauten 
„Cowles“- Dynamo ha- 
ben Anker von 508 mm 
Durchmesser und 914 
mm Länge und geben 
(anstatt dem Verhältniss 
nach nur 70000 Watt, 
d. h. die Hälfte der Pittsburgher) doch eine Leistung von 
300 000 Watt. Die Pittsburgher haben weniger Kupfer 
und dürften sich, da die gusseisernen Magnete weniger 
kostspielig sind als schmiedeeiserne, billiger stellen als 
die genannten englischen Maschinen. 

Nach der angeführten Quelle ist in Fig. 28 und 29 
eine von Thomas L. Willson für die Willson Aluminium 
Comp. entworfene Dynamo dargestellt. Das Willson- 
Verfahren der Aluminiumdarstellung unterscheidet sich 
von dem von Cowles durch Anwendung einer Art Siemens- 
Ofen für die Reduction des Corund oder Bauxit. Um 
das Verbrennen der Elektroden zu vermeiden, wird die 
zur Reduction des Oxydes nöthige Kohle in Form eines 
Kohlenwasserstoffgases zugeführt, welches durch die Mitte 
der Kohlenelektrode eintritt. Auf diese Weise wird nicht 
nur Brennmaterial für die Reduction des Aluminiums zu- 
geführt, sondern durch Ablagerung von Kohle gleichzeitig 
die Elektrode aufgebaut. Die Willson-Dynamo hat einen 
Gramme-Anker, dessen Kern 559 mm Durchmesser und 
914 mm Länge. Eine besondere Eigenthümlichkeit besteht 
in der Nichtanwendung eines besonderen Stromsammlers. 
Die Ankerwickelung besteht aus massiven Stäben und ist 
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für 50 Volt und 15000 Ampöres (etwas mehr als 1000 HP) 
berechnet; auf ihrem Umfange schleifen die Bürsten. Das 
Gestell der Maschine besteht aus Gusseisen wie bei der 
vorher beschriebenen Kelly-Maschine; das Gesammtgewicht 
ist etwa 14 t, wovon etwa 3382 k (7456 Pfd.) auf das 
Kupfer kommen. Die Magnetkerne und Polstücke sind 
von Schmiedeeisen. 

Nach unserer Quelle haben kleinere Maschinen der- 
selben Bauart wohl gute Erfolge gehabt, doch lässt sich 
bei den vorliegenden grossen Maschinen dies weniger er- 
warten. Zunächst dürfte bei längerem Gange eine be- 
deutende Erhitzung eintreten, da im Inneren der Maschine 
kein nennenswerther Luftwechsel stattfinden kann. Die 
äusseren Stäbe der Wickelung sind etwa 38 mm breit, 
woraus ein grosser Kraftverlust folgt, wenn dieselben aus 
dem Feld austreten. Ausserdem ist die Querinduction so 
gross, dass das Feld unter den Enden der Polstücke, wo 
die Bürsten liegen, vollkommen umgekehrt sein wird. Die 
Maschine wird daher Funken geben. 

Auch hinsichtlich der mechanischen Anordnung bietet 
die Maschine Eigenthümlichkeiten, die nicht zu ihrem Vor- 
theil sprechen. Der Anker wird nicht durch einen festen 
Kreuzkern oder ähnliche 
Anordnung angetrieben, 
sondern sitzt auf einem 
Dorn, welcher sich er- 
weitern lässt, dabei die 

inneren Windungen 
gegen die inneren Seiten 
der Scheiben drückt und 
so den Anker durch 

Reibung mitnimmt. 
Ebenso scheinen auch 
die äusseren Leiter von 
einer Art Reibungs- 
kuppelung abzuhängen 
und werden durch ein 
einziges Band in der 
Mitte zusammengehal- 
ten, so dass voraussicht- 
lich die Centrifugalkraft eine sehr nachtheilige Wirkung 
ausüben wird. 

15) Laurence, Scott und Co. in den Gothic Works zu 
Norwich (vgl. 1892 283 253) führen für Schiffsbeleuch- 
tung eine mit der Betriebsmaschine unmittelbar gekuppelte, 
mit dem Modellzeichen S. L. 5 bezeichnete Dynamo aus. 
Dieselbe hat nach dem Londoner Electrical Engineer, 1891 
Bd. 8*S. 443, eine Leistung von 65 Volt und 140 Ampere 
bei 260 Umdrehungen in der Minute. 

Das Gewicht der Feldmagnete wird durch Bronze- 
zwischenstücke von zwei starken Rippen aufgenommen, 
welche von einer Seite zur anderen der Grundplatte gehen 
und durch starke, durch kräftige Ansätze der Grundplatte 
gehende Bolzen von Muntzmetall gehalten werden. Ausser- 
dem sind kreisförmige Zwischenstücke zwischen den An- 
sätzen der Grundplatte und den Magnetpolen angeordnet. 
Der nach Laurence, Scott und Co.'s gewöhnlicher Aus- 
führung hergestellte Anker besteht aus einem Kern von 
weichen Eisenblechscheiben, die mit sechskantigen Löchern 
versehen und mit Isolirung auf die sechskantige stählerne 
Welle aufgepresst sind. Die Wickelung liegt in Längs- 
nuthen, welche in den Umfang des Kernes eingefräst sind. 
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Erfahrungsgemäss darf die Breite dieser Nuthen nicht | 1891*S. 449 abgebildete Wechselstrommaschine von 


grösser sein, als die doppelte Entfernung zwischen Anker 
und Polstücken. Der Stromsammler der vorliegenden 
Maschine hat 110 Abtheilungen, je eine für eine Windung 
des Leiters. Der Ankerkern hat aber nur 55 Nuthen von 
je 9 mın Breite. Dies würde eine ganz ungewöhnliche 
Breite sein; es ist daher bei Ausführung der Wickelung 
jede Nuth in zwei Theile getheilt durch Einlegen von drei 
die ganze Tiefe und Länge der Nuth füllenden Streifen 
von Holzkohleneisen, die sowohl gegen den Leiter, als auch 
gegen den Kern isolirt sind. Die Nutlibreite wird hier- 


Fig. 30. 
Wechselstrommaschine von Rankin Kennedy. 


durch auf 3,56 mm verringert und die Oberfläche des 
Ankers in magnetischem Sinne genügend geebnet, um so- 
wohl Erhitzung der Polstücke, als auch das lästige Ge- 
räusch zu vermeiden, das die weiteren Nuthen hören lassen 
würden. Der Anker hat 333 mm äusseren Durchmesser, 
282,6 mm Durchmesser im Grunde der Nuthen und 229 mm 
Länge. Die Wickelung besteht aus vier parallelen Lagen 


Rankin Kennedy in Glasgow (vgl. 1889 272 * 119 und * 120) 
gehört zu denjenigen Maschinen, bei denen sowohl die 
erregenden, als auch die erzeugenden Spulen fest stehen, 
während den sich drehenden Theil aus Eisenplatten zu- 
samınengesetzte Inductoren bilden. Aehnliche Maschinen 


. sind von Knight, Wheatstone, Ilenley und neuerdings von 


Kingdon ausgeführt worden; auch Mordey und Forbes 
haben solche Maschinen entworfen. 

Die vorliegende Maschine zeichnet sich besonders durch 
die neue Anordnung der Drahtspulen und des magnetischen 
Kreises aus, wobei nur zwei erregende und zwei erzeugende 
Spulen erforderlich sind, wie gross dieselben sowie die 
Spannung und Häufigkeit der Stromwechsel auch sein 
mögen. Die Maschine ähnelt in ihren Theilen sehr einem 
Stromumsetzer und ist fast ebenso einfach in ihrer Bauart. 
Die eisernen Feldmagnettheile umgeben die aus einfachen 
Ringen von isolirtem Draht bestehenden Kupferspulen; 
die Inductoren werden von Bronzerädern getragen, bei 
ihrer Drehung Öffnen und schliessen sie abwechselnd den 
magnetischen Kreis rund um die Kupferspulen und in- 
duciren den Strom in denselben. Es findet keine Um- 
kehrung des Magnetismus in irgend einem Theile des 
Arbeitens der Maschine statt, nur ein geringes Steigen 
und Fallen der magnetischen Strömung. Das Eisen be- 
steht aus so grossen Stücken, dass die Induction niemals 
sehr hoch steigt und niemals bis auf Null fällt. Die Er- 
regung ist beständig, aber die Induction ändert sich mit 
der Stellung der Inductoren. — Bei den mit der kürzlich 
gebauten, in Fig. 31 bis 34 abgebildeten Maschine an- 
gestellten Versuchen betrug die elektromotorische Kraft 
8 Volt für eine Windung der erzeugenden Spulen, die 
Umdrehungszahl 750; die Erregung 15 Ampère bei 35 Volt; 
die Maschine hat 6 Inductoren auf jeder Seite und die 
gesammte Spannung war 2400 Watt; mit 300 Drahtwin- 
dungen der erzeugenden Spule wurde eine Leistung von 
24000 Watt erzielt. 


Inductoren, Spulenpaar und Feldmagnetblock zur Wechselstrommaschine. 


aus geflochtenen Drähten Nr. 13. Die Magnete bieten 
keine Besonderheiten, bestehen aus Lowmoore-Eisen und 
haben 548,4 qc Querschnitt. Die Amperewindungen im 
Nebenschluss betragen 9370 und in der Reihenschaltung 7340. 

Die abgebildete! Maschine wurde vor ihrer Ablieferung 
bei einem sechsstündigen Versuch mit 200 Ampere be- 
trieben, sie zeigte dabei keine Funken und die Temperatur 
des Ankers war am Ende des Versuches nur um etwa 
27° C. gestiegen. 

16) Die in Fig. 30 nach den Industries vom 6. November 


"18592 288 * 253, Fig. 16: irrthümlich ist die daselbst ab- 
gebildete Maschine als „Tesla's Motor“ bezeichnet worden. 


Fig. 31 zeigt die Inductoren auf der Welle, Fig. 32 
ein Spulenpaar und zwar sind P, P, die Enden der er- 
regenden, S, Sı diejenigen der Strom erzeugenden Spule, 
Fig. 33 stellt einen Feldmagnetblock dar. Wie aus der 
Ansicht Fig. 30 hervorgeht, sind zwei Paar Spulen, und 
nach Fig. 31 zwei Reihen von Inductoren angeordnet. 
Die erzeugende Spule wird zuerst gewickelt und isolirt, 
dann wird die erregende Spule darüber gewickelt, das 
Ganze dann isolirt und hierauf in den Aussparungen der 
Feldmagnetblöcke befestigt (Fig. 33), die ihrerseits wieder 
zwischen Lappen eingeschoben werden, die an die beiden 
Gestellwände angegossen sind; letztere werden durch Bolzen 
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zusammengehalten. Durch die Verwendung von zwei 
Paar Spulen und zwei Sätzen von Inductoren und durch 
die Erregung der Spulen in der Weise, dass die Feldblöcke 
mit einem Pol in der Mitte und mit zwei gleichen Polen 
an beiden Enden magnetisirt werden (Fig. 33), wird, wenn 
die beiden erregenden Spulen hinter einander geschaltet 
sind, jede Inductionswirkung auf die eine erregende Spule 
durch die auf die andere ausgeübte Inductionswirkung 
ausgeglichen. Die beiden erzeugenden Spulen können 
hinter einander oder parallel geschaltet werden, während 
die erregenden Spulen immer hinter einander zu schal- 
ten sind. 

Wie aus dem Vorhergehenden zu entnehmen, ist die 
Maschine sehr einfach und verhältnissmässig billig her- 
zustellen; es finden sich keine Schwierigkeiten hinsichtlich 
der Isolirung und es kann dieselbe für jede beliebige 
Spannung und Häufigkeit der Stromwechsel gebaut werden. 
Bei grossen Maschinen werden vier Paare Spulen und 
vier Inductoren angewendet. 

In der abgebildeten Maschine hat jeder Inductor 
0o34 mm Länge, die Spulen haben 540 mm inneren Durch- 
messer, die elektromotorische Kraft der erzeugenden Spule 
ist etwa 1,35 Volt für 1 Fuss engl. (305 mm) bei sehr 
mässiger Induction und mässiger Geschwindigkeit, kann 
aber bis auf 2 Volt für 1 Fuss gesteigert werden. 

Die Maschine ist ebenso gut für niedrig gespannte 
Wechselströme anwendbar. 

In Centralstationen elektrischer Beleuchtungsanlagen, 
welche von Abnehmern umgeben sind, empfiehlt es sich, 
Maschinen mit niedriger Spannung zu wählen und die 
in unmittelbarer Nähe der Anlage befindlichen Abnehmer 
unmittelbar von der Dynamo zu speisen, während für die 
entfernt wohnenden Abnehmer Stromumsetzer mit Span- 
nungserhöhung anzuwenden sind. 

Soll die Maschine als Motor verwendet werden, so 
muss sie, wie jeder andere Wechselstrommotor, synchron 
gemacht werden. 

Eine Maschine mit Inductoren von 1219 mm Durch- 
messer gibt eine Leistung von 150000 Watt (100 Volt 
und 1500 Ampere) bei etwas mehr als 200 Umdrehungen 
in der Minute. Dieselbe ist besonders geeignet für die 
eben besprochene Vertheilung des elektrischen Stromes 
von einer Centralstation aus. 

Die Verwendung von bloss zwei Spulen bei grossen 
langsam gehenden Maschinen lässt erwarten, dass die 
Schwierigkeiten beseitigt sind, auf welche man bisher bei 
grossen Maschinen stiess, welche meist zwei erzeugende 
Spulen für jede Periode in einer Umdrehung erfordern. 
Eine gewöhnliche Maschine mit einer Umdrehung in der 
Secunde würde 200 Spulen erfordern, wenn sie 100 Strom- 
wechsel in dieser Zeit liefern sollte. 
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Ueber die optische Messung hoher Tempe- 
raturen. 
Von H. Le Chatelier. 
(Schluss von S. 43 d. Bd.) 
Mit Abbildung. 


Graduirung. Um das optische Pyrometer zu graduiren, 
habe ich mich meiner Thermoelemente bedient, deren Löth- 
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stelle mit verschiedenen Körpern Fe0,, Pd, Pt u. s. w. 
bedeckt war. 

Eine erste Reihe von Versuchen, welche in einem von 
aussen so regelmässig als nur möglich erwärmten Rohre 
mit einem mit FeO} bedeckten Element angestellt wurde, 
hat folgende Resultate ergeben: 


Intensitäten Temperaturen 


0,0076 810° 
0,029 920 
0.064 960 
2,6 1350 


Aber die Schwierigkeit, eine hinreichende Regelmässig- 
keit der Temperatur der Umgebung zu erhalten, war bisher 
das Hinderniss, um vollständig diese Messungsreihe durch- 
zuführen, welche offenbar das meiste Interesse hitte. 

Eine zweite Reihe von Versuchen wurde angestellt, 
indem auf der Löthstelle des Elementes eine kleine Menge 
Fe,O, geschmolzen und für die Messungen in der trans- 
parenten Flamme eines Luft- oder Sauerstoffgebläses er- 
hitzt wurde. Die Resultate unterscheiden sich nicht in 
merklicher Weise von den ım Ofen erhaltenen, wodurch 
das für Fe3O, gefundene Maximalemissionsvermögen be- 
stätigt wird. Es hat sich keine Aenderung im Emissions- 
vermögen dieses Oxyds bei seinem Schmelzpunkte (1340°) 
gezeigt. 

Die Resultate der Beobachtungen können durch die 
Formel 

3210 
J= T 7, = 
dargestellt werden. 


Ditferenz zwischen 


> è 
Temperaturen Berechnung und 


Intensitäten 


beobachtete berechnete Beobachtung 
0.00038 680° 671° + 9° 
0,00074 700 702 ., -- 2 
0,002 T60 155 -H5 
0,0054 810 S15 — ð 
0,0056 $20 817 Ba: 
0,01 860 853 + 7 
0.034 940 939 + 1 
0,060 9x0 952 -- 2 
0,105 1020 1026 — 6 
0,19 1090 1078 4- 2 
0,67 1220 1205 -i- 15 
1,17 1270 1265 -H 5 
6,45 1495 1490 oh 
31,0 1115 1757 118 


Eine dritte Reihe von Versuchen wurde mit mattem 
Platin angestellt. Man schmolz ein Kügelchen dieses 
Metalles auf der Lötbstelle der Säule, hämmerte es, um 
eine ebene Oberfläche zu erhalten, und bedeckte diese Ober- 
fläche wieder mit pulverförmigem Platin, welches aus der 
Zersetzung des Chlorids gewonnen wurde, und erhitzte 
dieses Platin auf 1500°, um es in einen stabilen Aggregat- 
zustand zu bringen. 

In derselben Tabelle steht auch die Helligkeit eines 
in der Flamme des Knallgasgebläses schmelzenden Platin- 
drahtes. Die beobachtete Helligkeit scheint zu gross zu 
sein, denn sie schliesst sich ziemlich gut an die Curve der 
vorhergehenden Versuche mit mattem Platin an: während 
sie schwächer sein und sich auf polirtes Platin beziehen 
müsste; vielleicht hat die Helligkeit einiger Punkte der 
Knallgasflamme Veranlassung zu Reflexionen gegeben, 
welche die Messungen gefälscht haben. Indessen hat der 
Versuch, mehrere Male wiederholt, übereinstimmende Re- 
sultate gegeben. 


Intensitäten Temperaturen 
0,00031 730° 
0,0011 800 
0,0032 855 
0,0043 880 
0,011 950 
0,073 1080 
0,209 1180 
0,210 1200 
0,480 1290 
0,60 1300 
1,40 1420 
1,90 1450 
2,80 1500 

Schmelzend. Platin 15,80 1775 


Eine letzte Versuchsreihe mit Palladıum hat fol- 
gende Resultate ergeben: 


Intensitäten Temperaturen 
0,00022 700° 
0,0005 135 
0.001 760 
0.0033 840 
0,0091 895 
0,041 1000 
0,087 1060 
0,24 1120 
0,31 1160 
1,17 1310 
1,7 1350 

Schmelz. Palladium 4, 8 1500 


Die folgende Tabelle gibt von 100° zu 100° die 
Intensität der rothen Strahlen, welche von einem Kör- 
per mit dem Emissionsvermögen 1 ausgesandt werden. 
Diese Zahlen sind mittels der oben angegebenen Inter- 
polationsformel berechnet worden. 


Intensitäten Temperaturen Intensitäten Temperaturen 
0,00008 600° 39,0 1800° 
0,00073 700 60,0 1900 
0,0046 s00 93,0 2000 
0,020 900 1800 3000 
0,078 1000 9700 4000 
0,24 1100 28000 5000 
0,64 1200 96000 6000 
1,63 1300 100000 7000 
3.30 1400 150000 8000 
6,7 1500 224000 9000 

12,9 1600 305000 10000 
22,4 1700 


Diese Daten sind in Fig. 3 zusammengestellt. Es ist 
von Interesse, diese Resultate mit denjenigen, welche früher 
von Violle über denselben Gegenstand erhalten wurden, 
zu vergleichen. Die Experimente dieses Gelehrten bezogen 
sich alle auf glühende Körper in einer warmen Umgebung; 
sie stehen also in Beziehung zu meiner Reihe von Mes- 
“ sungen über die Strahlung von Fe&0,. Diese letzteren 
haben sich überdies auf merklich einfarbige Strahlen 
(2 = 650) bezogen, vermöge des gleichzeitigen Gebrauches 
von rothem Glas und passend gewählten Absorptions- 
gläsern; sie müssen also mit den Versuchen Violle’s über 
den Strahl A = 656 verglichen werden und nicht, wie man 
auf den ersten Blick glauben könnte, mit denjenigen, 
welche mit einfachem rothen Glase gemacht worden sind; 
dieses Glas gibt für das Maximum des durchstrahlenden 
Lichtes ein mit der Temperatur des glühenden Körpers 
variables A. 

Bei den folgenden Zahlen ist in jeder Reihe für die 
Strahlungen die Strahlung bei 1000° als Einheit angenommen. 


Temperaturen Violle ae Verhältnisse 
775° 0,113 0,037 3,05 
954 0,55 0,54 1,02 

1045 1,80 1,65 1,09 
1500 85,00 86,00 0,99 
1775 280,00 385,00 0,72 
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Da die photometrische Methode mir nicht gestattet, 
Intensitätsmessungen auf mehr als 10 Proc. Genauigkeit 
zu bringen, müssen die Resultate bezüglich der drei Tem- 


pr 
r 
2 u 


34 25 
Log (t+273) 
Fig. 3. 
Schanlinien für die Intensität der rothen Strahlen. 


peraturen 954, 1045, 1500 als übereinstimmend an- 
gesehen werden. Dagegen haben wir eine absolute 
Nichtübereinstimmung bei den äussersten Temperaturen. 
Violle sieht seine Messungen bei der Temperatur 775 
als sehr unsicher an, weil das benutzte Photometer sich 
für die Messung so schwacher Strahlen nicht eignete; 
die Interpolationsformel, welche er angegeben hatte, um 
die Gesammtheit seiner Versuche darzustellen, würde auf 
den Werth 0,045 führen, welcher sich sehr dem meinigen 
nähert. 

Die von diesem Gelehrten für die Temperatur von 
1775° gefundene Zahl scheint mir unbestreitbar zu klein 
zu sein, ich schreibe dieses Resultat dem Mangel an Tem- 
peraturgleichgewicht in dem Ofen zu, in welchem das 
Platin geschmolzen wurde. Die Wölbung des Ofens ist 
sicher kälter als das Metall, welches direct von der 
Stichflamme des Knallgasgebläses getroffen wird. Es 
genügt eine Temperaturdifferenz von 200°, um den zwi- 
schen unsereu Bestimmungen bestehenden Unterschied zu 
erklären. 


Versuche in Fabriken. Die optischen und thermo- 
elektrischen pyrometrischen Methoden, welche ich studirt 
habe, haben mir erlaubt, die genaue Messung der in den 
industriellen Heizräumen entwickelten Temperaturen aus- 
zuführen. Die so erhaltenen Resultate stehen bei gewissen 
Industrien in absolutem Widerspruche zu den anderweitigen 
Schätzungen, und sie werden ohne Zweifel nicht obne 
Widerspruch angenommen werden. Es würde mich freuen, 
wenn ihre Publication Gegenversuche über denselben Gegen- 
stand veranlassen würde. 

Die hier mitgetheilten Temperaturen sind auf die durch 
Violle's Fixpunkte definirte Scala bezogen. 


` 
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R on an nn. Ich habe mich überzeugt, dass Hartporzellan von ver- 
Sehnelepankte: schiedenem Herkommen: Sevres, Mehun-sur-Yevre, Bayeux, 

Gurk Stahl beinahe genau denselben Punkt der Gare hatten. 

WEISKER grauer weich balbha hast Hoffinann-Ofen für rothe Backsteine. Garbrennen: 1100°, 
schwedischer Formguss = (1 e—=03 c=0.9 Die hier mitgetheilten Temperaturen sind viel kleiner 
c De re Areo . . . . > . 

i : oo. Mer z i en als die im Allgemeinen für die fraglichen Industrien an- 
anganstahl Nickeleisen Al. Bronze . Bronze Zn. Mes Di J “18000 fa n 
ia Proc. 25 Proc. 10 Proc, 5 Proc. Be ee genommenen: 200° für Stahl‘, 1800 für Porzellan’, 1200° 
1260° 1230° 980° 790° 880° für Leuchtgas. Die zu grosse Höhe dieser letzten Zahlen 
‚ Bessemer Ofen. kommt von verschiedenen Ursachen her. Zwischen ver- 
5 Flamme eines Kobert Sehen Converter. schiedenen nicht übereinstimmenden Temperaturbestim- 
a me e mungen wählte man vorzüglich die höchsten in Folge eines 
; m instinctiven Gefühls, welches zur Annahme einer gewissen 
Bessemerbirne von 6 t Gehalt. BY £ ý 
Abstich Abstich des Stahls Erstarrung Gussblock Proportionalität zwischen der Temperatur eines Körpers 
der ai ua des an a a und seiner Helligkeit oder der Menge des zu seiner Er- 
Schlacke Giesskelle Gussform ade a ec hitzung aufgewandten Brennmaterials drängt, wiihrend in 
15809 16400 15800 13409 1200° 1080 Wirklichkeit diese beiden Grössen äusserst rasch wachsende 
Walzen einer Schiene Functionen der Temperatur sind. Zweitens ist das bisher 
Ankunft p Rück- Ankunft Durchgang Verlassen der am hiiufigsten in der Industrie gebrauchte Verfahren für 
in dar "ünftes kehr in der von der Formwalze i F E ; : 
ve Kaliber zum Žäng- Zäng- zur — ZZ | pyrometrische Messungen das calorimetrische gewesen, wobei 
SID Ofen walze Formuwalze Seele Schenkel ; j : r 
i io g i R : i man Eisenstücke benutzte, deren specifische Wärme man 
1195 1130° 1110° 1250 1150 1100 1000 ; l : : 
: , mit Unrecht als unveränderlich annahm. Endlich haben 
Siemens-Martin-Ofen. -- Abstich halbharten Stalıls. i ; 
> £ 
Regenerativgas S iait den - Ravel besondere Fehlerquellen die Vergleichungen dann gefälscht 
Verlıasen Tinte: Verlassen Regene- zum wenn man sich des Schmelzpunktes von Palladium oder 
des indenRe- des Re- rator ver- Kamin Platin bediente. So war die Temperatur der Bessemer- 
le BT Bee. De a birne von Langley auf 2000° fixirt worden, weil das Platin 
720 400 1200 1000 300 in ihrer Flamme rasch zu schmelzen schien. Ich habe er- 
wel SEE ER kannt, dass es nicht schmolz, sondern sich in den Tröpfchen 
Ende des Ein- Garen in die Giesskelle di h i ) Stahls. di 5 G f pe 
söhmelsensd Role: des a ie geschmolzenen Stahls, die vom Grasstrome fortgerissen 
eisenbeschickung Stahls Anfang Ende ee wurden, auflöste. Ebenso nahm man vom Palladium an, 
1420° 1500° 1580° 1490° 1520° dass es in verschiedenen Oefen schmilzt, wo es sich in 


Für weichen Stahl sind die Temperaturen um 50° 
höher und man beobachtet denselben Unterschied zwischen 
Anfang und Ende des Abstiches, woraus mit Sicherheit 
hervorgeht, dass das Stahlbad im mittleren Theile des 
Ofens wärmer ist als gegen die Enden. In den Siemens- 
Pernod-Oefen ist im Gegentheil das Ende des Abstiches 
am heissesten. 

Siemens-Ofen mit Schmelztiegeln für Stahl. 


Zwischenraum zwischen den Tiegeln 1600°, 


Rotationspuddelofen. 
Abstich des Roheisens 


in die vr den Fertiger 
Giesskelle Ofen E 
13400 12300 19300 


Hochofen für graues Roheisen zum Bessenern. 


Arbeitsöffnung Abstich des Roheisens 
Düte Anfang Ende 
1930° 1400° 1570° 


Ofen mit Glasschmelzhäfen. 


Ofen Glas in den Häfen Fensterglas 
zwischen den bei der während im 
Häfen Gare der Arbeit Streckofen 
1375° 1310° 1045 600° 
Siemens-Tiegelofen zum Glasschmelzen. 
Ofen (ilasfluss Flaschenkühlofen 
1400° 1300 585° 


Siemens-Ofen für Leuchtgas mit Generatorheizung durch Koks. 


Ofen Destillationsretorte 
ATES nr FE Rauch 
1 m von 15 m vom zum Kamin 
oben unten Mündungs- Mündungs- nbziehend 
deckel deckel 
1190° 1045° 875° 950° 680° 


Ofen für Hartporzellan. Ende des Brennens: 1370°, 


Dinglers polyt. Journal Bd. 286, Heft 3. 1892'1V. 


Wirklichkeit ohne Schmelzung in einen schwammigen 
Schaum umbildet in Folge vorübergebender Wasserstoff- 
aufnahme oder Oxydation. 

klektricität. Einige Versuche mit Glühlampen haben 
mir folgende Resultate gegeben: Glühlampen 1800°, 

Diese Messung ist an einer Lampe im normalen Zu- 
stande, welche zur Beleuchtung der Ecole Polytechnique 
diente, gemacht worden. 

Sehr überangestrengte Lampen können 2100° über- 
schreiten. Die so überangestrengten Lampen erleiden 
sofort. eine permanente Widerstandsverringerung, welche bei 
der untersuchten Lampe auf 10 Proc. anstieg. 

Die Widerstandsänderung einer Glühlampe von 10 Volt 
wurde bei verschiedener Temperatur folgendermaassen ge- 
funden: 


Temperaturen Widerstände 
15° 
700 0,75 
1000 0,66 
1400 0,57 
1800 0,49 
2100 0,44 


Die Bogenlampen haben für den heissesten Punkt der 
Kohlen eine Temperatur von 4100° ergeben, die von der 
Intensität des Stromes und dem Lampensystem unabhängig 
ist. In den Lampen mit constantem Strome ist die negative 
Spitze kälter, sie erreicht nur 3000°. Diese Resultate 
stimmen mit denjenigen überein, welche Rosetti früher er- 
halten hat. 


4 Grüner hatte schon für den Siemens-Martin-Ofen die 
Temperatur von 1500° angegeben, indem er von der Wärme- 
menge ausging, welche das Metall während seiner Abkühlung 
freigab. 

® Vogt hatte schon lange erkannt, dass die Temperatur 
beim Brennen des Porzellans 1550° nicht übersteige. 
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Die Sonne. Dieselbe optische Methode gab mir, auf 
die Bestimmung der effectiven Sonnentemperatur angewandt, 
die Zahl 7600°, wobei ich mich der oben angegebenen 
Formel zur Extrapolation bediente. 

Diese Zahl ist aus drei Messungsreihen der Sonnen- 
strahlung abgeleitet worden, welche für die Intensität der 
rothen Strahlen ausserhalb der Atmosphäre auf den Werth 
125000 führten. 


Ueber die Fortschritte der Photographie und 


der photomechanischen Druckverfahren. 
Von Dr. J. M. Eder und E. Valenta. 


(Fortsetzung des Berichtes Bd. 285 S. 299.) 


Photographie bei künstlichem Lichte. 


Ueber von Mugnesiumblitzpulver 
stellten Eder und Valenta Versuche an. 

Es wurden Mischungen von Magnesiumpulver mit 
Kaliumhypermanganat, ferner mit Ammoniumbichromat, 
mit Kaliumbichromat und mit Salpeter untersucht. Die 
entwickelte Lichtmenge ist bei allen Gemischen fast ziem- 
lich dieselbe, eine Ausnahme macht nur Kaliunhyper- 
manganat, wenn es in der berechneten Menge mit Mag- 
nesiumpulver vermengt zur Verwendung gelangt. Als 
Schlussfolgerung ergaben sich folgende Resultate: 

Die Verbrennungsdauer des reinen durch die Flamme 
geblasenen Magnesiumpulvers beträgt im Durchschnitt für 
0,1 g 'h Secunde, für grössere Mengen wächst die Ge- 
schwindigkeit nicht in demselben Maasse, sondern in einem 
weit geringeren, so dass z. B. 1 g Magnesiumpulver etwa 
1j Secunde benöthigt. Für explosive Mischungen, wie 
oben angegeben, ist die Verbrennungsgeschwindigkeit eine 
andere als für reines Magnesiumpulver. Mischungen, 
welche 1 bis 4 g Magnesiumpulver enthalten, ergeben, 
wenn solche aus Magnesium, Kaliumchlorat und Kalium- 
perchlorat bestehen, fo bis "Jo Secunde mittlere Ver- 
brennungsdauer. Mischungen von Magnesiumpulver mit 
Kaliumpermanganat (1:1) oder Salpeter (1:1) verbrennen 
etwas langsamer, geben aber die gleiche Gesammthellig- 
keit, während Mischungen von Magnesiumpulver mit Chro- 
maten nicht nur langsamer verbrennen, sondern auch eine 
geringere Gesammthelligkeit geben. 

Wegen seiner Ungefährlichkeit und dabei doch grossen 
Lichtkraft wären für Amateure sowohl Mischungen von 
Kaliumhypermanganat mit Magnesiumpulver (wie selbe 
von J. Güdicke als raucharmes Magynesiumblitzpulver in 
den Handel gebracht werden), als auch solche von Mag- 
nessium mit Salpeter zu empfehlen, welche neben den 
obisen Vortheilen noch jenen des erlaubten Posttrans- 
portes haben, während Chloratmischungen nicht auf der 
Post befördert werden dürfen und gefährlich zu handhaben 
sind (Phot. Correspond. 1891). Zur gleichzeitigen Ent- 
zündung von Explosivpulvern wurden von verschiedenen 
Seiten Apparate construirt. Einpfehlenswerth wegen ihrer 
einfachen Construction ist die von Gädicke in Berlin con- 
struirte Lampe (Eder, Jahrb. f. Photogr. f. 1392, S. 375). 
Eine sehr einfache und leicht zu handhabende Magnesium- 
blitzlampe, welche es gestattet, grössere Mengen von 
Magnesiumpulver rasch nach einander zu verbrennen, in- 
dem es in eine Flamme geblasen wird, ist Beaurepaire’s 


verschiedene Arten 


Meteorlampe (D.R.P. Nr. 52892). Bei dieser Lampe wird 
das Pulver, welches sich in einem kleinen Kessel befindet, 
radial in eine demselben umgebende ringförmige Flamme 
geblasen, wodurch es plötzlich vollkommen unter hoher 
Lichtentwickelung verbrennt. (Vgl. ferner über Magnesium- 
lampen: Eder, Jahrb. f. 1892, S. 166, Phot. Mittheilungen, 
Bd. 28 S. 271, Phot. Wochenblatt, 1891 S. 361.) 

E. Hackh in Stuttgart verwendet zur Herstellung von 
lebensgrossen Bildern Magnesiumblitzlicht (Explosivpulver) 
und eine einfache Linse mit sehr langer Brennweite (2°;; m), 
wodurch er bei einem grossen Cameraauszuge eine sonst 
nicht leicht erreichbare Tiefe der Schärfe bei gleichmässiger 
Vertheilung derselben erzielt. (Phot. Correspond., 1891 
und 1892.) 

Abney verglich die Wirkung verschiedener Lichtquellen 
in photographischer Beziehung mittels Platinotyppapier 
und fand, dass die Helligkeit des elektrischen Lichtes, 
welche dem Auge einer Normalkerze äquivalent erscheint, 
photographisch 10 Kerzen, welche 1 Minute einwirken, 
eleichkomme. Oxyhydrogengaslicht, welches eine optische 
Helligkeit von 400 Kerzen besitzt, wirkt photographisch 
= 800 Kerzen. Bei gleicher Helligkeit wirkt nach Abney 
das elektrische Licht 4mal stärker als Magnesiumlicht. 
(Bull. Belge Phot., 1891 S. 858). 

Auer bringt seit 1891 neue Glühkörper in den Handel, 
welche sich durch ein intensives Licht bei geringem Gas- 
verbrauch auszeichnen. Diese Glühkörper, welche bei 
genügendem Gasdruck 80 Kerzen Helligkeit geben, eignen 
sich sehr gut für photographische Zwecke, namentlich für 
Vergrösserungen und für Mikrophotographie. (Eder, Jahrb. 
f. 1592, S. 380.) 

Feinst gepulvertes Aluminium, sogen. „Aluminium- 
bronzepulver“, gibt, mit Kaliumchlorat gemischt, verbrannt 
ein weisses Licht, welches aber demjenigen von Magnesium- 
explosivpulver nachsteht und auch nicht viel rauchärmer 
ist als dieses, wie behauptet wurde. 


Bromsilbergelatineemulsion. 


J. Harrison empfiehlt folgende Vorschrift zur Her- 
stellung einer Rapidemulsion: 

1) Man weicht 40 g Nelsongelatine Nr. 1 in 8 Unzen de- 
stillirtes Wasser, fügt 180 g Bromammonium und 10 g Jod- 
kalium zu und löst es in gelinder Wärme. 

2) Andererseits löst man 100 g Silbernitrat in 1 Unze 
Wasser und führt es in Silberoxydamınoniak über. 

3) Man erwärmt die Lösung Nr. 1 auf 170° F. und fügt 
165 g Silbernitrat zu, schüttelt bis sich dieses gelöst und emul- 
girt hat und gibt dann die Silberoxydammoniaklösung Nr. 2 
hinzu, worauf man 2 Stunden bei 170° F. im Wasserbade 
stehen lässt. 

Nach 2 Stunden ist die Emulsion auf 80° F. abgekühlt 
und man fügt 300 g harte Heinrichsgelatine hinzu; die Wärme 
steigert man auf 100° F., bis sich alle Gelatine gelöst hat. 
worauf man die Emulsion in eine Schale ausgiesst, welche in 
kaltem Wasser steht; die erstarrte Gallerte wird wie gewöhn- 
lich gewaschen. 


(Amat.-Photogr., 1891 S. 207.) 


Henderson beschreibt eine neue Methode der Emul- 
sionsbereitung, welche sich an die alte Monkhofen’sche 
Methode anschliesst. Der genannte Autor hält es für 
nothwendig, um die Bildung von Grün- oder Rothschleier 
zu vermeiden, dass die Gelatine nicht mit Silbernitrat in 
Berührung komme. Dies erreicht er dadurch, dass er das 
Silbernitrat mit Ammoniumcarbonat in wässeriger Lösung 
fällt und das entstandene gut gewaschene Silbercarbonat 
der geschmolzenen Gelatine einverleibt, welche vorher mit 
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der zur Umsetzung des Silbercarbonates in Bromid nöthigen 
Menge Bromsalz versetzt wurde. 

Für sehr dichte Bilder (Laternenbilder oder Linear- 
reproductionen) benutzt Henderson an Stelle des Carbonates 
das Citrat oder Acetat des Silbers (Photogr. News, 1891 
S. 207.) 

Ein Verfahren zur Herstellung einer sehr feinen 
reinen Emulsion gibt Bolton. Auch diese Methode beruht 
auf der Ueberführung des Silbernitrates in Carbonat, 
welche jedoch in der Gelatine selbst durchgeführt wird. 
Zu diesem Behufe wird die zur Verwendung gelangende 
Gelatine erst in Wasser quellen gelassen und hierauf bei 
gelinder Wärme geschmolzen. Nach erfolgter Auflösung 
des Natriumcarbonates wird Silbernitrat in Stücken zu- 
gefügt und so lange geschüttelt, bis alle Krystalle gelöst 
sind. Der Gehalt der Emulsion an Natriumcarbonat neben 
Silbercarbonat ist von Wichtigkeit, da derselbe von Ein- 
fluss auf die Bildung eines feinen Kornes ist. Man digerirt 
die Emulsion eine Stunde bei 40° C., fügt dann die zur 
Umwandelung des Silbercarbonates in Bromid nöthige 
Menge Bromammonium hinzu; schliesslich wird '/z Stunde 
bei 38° C. digerirt, erstarren gelassen und die Emulsion 
nach dem Zertheilen unter Alkohol, dem etwas Salicyl- 
säure zugefügt wurde, zum Gebrauche aufbewahrt. (Bull. 
de la Soc. frangaise de Photographie, 1891 S. 116.) 

Auf die Behandlung von Emulsionen in Centrifugal- 
maschinen nahm Carl Didbik  Hellstrona ein englisches 
Patent (Nr. 9062 vom 11. Juni 1890). (Das Verfahren 
enthält nichts wesentlich Neues gegenüber dem älteren 
Plener’schen. Anm. der Ref.) 

Eine neue Vorschrift zur Herstellung von Bromsilber- 
gelatineemulsion für photographische Papiere gibt Haffel. 

Nach derselben werden 12 g Gelatine, 5’ g Brom- 
kalium, 0,13 g Citronensäure, 0,18 g Chromalaun und 
240 cc Wasser gelöst, im Wasserbade 10 Minuten lang 
auf 100° C. erhitzt und sodann 7 g Silbernitrat zugesetzt. 
Man schüttelt 5 Minuten und giesst nach Verlauf von 
ija Stunde zum Erstarren aus. (Gewaschen wird die 
Emulsion wie gewöhnlich, sodann geschmolzen und mit 
25 cc Alkohol und so viel Wasser, dass das Volumen 300 cc 
beträgt, versetzt. Zur Präparation verwendet Haffel Al- 
buminpapier, auf welchem das Albumin durch Wasserdampf 
zum Coaguliren gebracht worden ist, wodurch das Ein- 
dringen der Emulsion in die Papiermasse vermieden wird 
und die Bilder grosse Brillanz zeigen. (Phot. News, 1891.) 

Eine neue Giessmaschine für Bromsilbergelatine zur 
Herstellung von Trockenplatten construirte Smith (Talbot, 
„Neuheiten“, 1891 S. 299.) 

W. Rebikow in St. Petersburg liess sich ein Verfahren 
patentiren, Agar-Agar für Emulsionen, lichtempfindliche 
Papiere u. s. w. verwendbar zu machen, dessen Wesen 
darin besteht, dass durch abwechselndes Erwärmen, Ab- 
kühlen und Decantiren, sowie durch mechanische Reinigung 
mit Filtrirpapier, Watte u. dgl. die trübenden Theilchen 
aus der Agar-Agarlösung ausgeschieden werden. (Phot. 
Arch., 1891 S. 241.) 


Collodionemulsion. 


Auf dem Gebiete der Herstellung von Collodion- 
emulsionen sind wesentliche Fortschritte zu verzeichnen. 
Gädicke legte Collodiontrockenplatten in der „Gesell- 
schaft von Freunden der Photographie“ in Berlin vor, 
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welche von Dr. Neuhauss spectroskopisch geprüft wurden; 
derselbe fand, dass ihre Empfindlichkeit von der Frauen- 
hofer’'schen Linie G bis D reicht und dass die Platten 
sehr geringe Empfindlichkeit für Violett zeigen. Ueber 
die Bereitung der Emulsion ist nichts Näheres bekannt. 
(Phot. Wochenbl., 1891 S. 355.) 

Wilkinson beschreibt die Darstellung von hochempfind- 
licher Collodionemulsion, welche er dadurch so hoch- 
empfindlich erhalten will, dass er die Herstellung der 
Silberhaloidsalze in einer Gelatinelösung vornimmt, dann 
dieselben von der Gelatine trennt und in Collodion emulgirt. 

Eine vorziyliche Methode der Herstellung von Collodion- 
trockenplatten und orthochromatischen derartigen Platten 
ist jene, welche von v. Hübl veröffentlicht wurde. 

v. Hübl stellt seine Emulsion her, indem er 40 g 
Silbernitrat in 50 cc Wasser löst und dieser Lösung so 
viel Ammoniak zusetzt, bis der erst entstandene Nieder- 
schlag klar gelöst ist. Er fügt sodann 100 cc Alkohol 
zu und lässt vollkommen erkalten. 1) 

Andererseits löst man 30 g Bromammonium in 85 cc 
Wasser, fügt dieser Lösung 70 ce absoluten Alkohol zu 
und erwärmt bis zur Lösung. 2) 

In einer Glasflasche werden 450 cc 4procentiges Roh- 
collodion mit der Lösung 1) gemischt und in der Dunkel- 
kammer bei gelbem Lichte die warme Lösung 2) in 
drei Portionen unter Umschütteln zugefügt. Man schüttelt 
sodann noch 5 Minuten, worauf zur entstandenen Emulsion 
so viel Wasser gegeben wird, dass Flockenbildung eintritt. 
Dann giesst man das Ganze in viel Wasser (10 1) und 
rührt um. Das Bromsilbercollodium wird hierdurch sandig 
gefällt, setzt sich rasch ab und kann leicht durch Decan- 
tiren gewaschen werden. Zuletzt filtrirt man, wäscht mit 
Alkohol und löst in 800 bis 1000 ce Aetheralkohol (gleiche 
Theile). Die so erhaltene Mutteremulsion wird sensibi- 
lisirt, indem man sie mit Codein oder Narcotin (0,5 g) 
versetzt und 3 bis 4 Tage reifen lässt. Die Emulsion ist 
durch diese Behandlung empfindlicher geworden; sie kann 
direct zur Herstellung von Trockenplatten benutzt werden 
(Unterguss von sehr schwacher Kautschuklösung) oder 
auch, mit einer Eosinsilberlösung (0,5 g Eosinsilber, 1 g 
Ammoniumacetat, 30 ce Alkohol, erwärmen — Lösung mit 
120 ce Alkohol und einigen Tropfen Essigsäure versetzen) 
sensibilisirt, zur Herstellung von orthochromatischen Plat- 
ten dienen. 

Dr. Jonas stellte an der k. k. Lehr- und Versuchs- 
anstalt eine Collodionemulsion her, welche er mit einer 
Lösung von Eosinsilber und pikrinsaurem Ammoniak 
farbenempfindlich machte. (Photogr. Corresp., 1891; Eder, 
Jahrb. f. 1892, S. 35.) 


Hervorrufung von Bromsilbergelatineplatten. 

Ueber Sulfite und Metabisulfite im Entwickler schrieb 
Bothamley. Von den verschiedenen Sulfiten, welche im 
Handel vorkommen, ist das gewöhnlich vom Photographen 
verwendete Natriumsulfit ziemlich rein; sehr unrein und 
deshalb nicht verwendbar sind die Bisulfite, dagegen erhält 
man die Metabisulfite in wohl ausgebildeten Krystallen 
und von hoher Reinheit, weshalb sie Bothamley zur Her- 
stellung von Entwicklern empfiehlt. (Eder, Jahrb. f. Pho- 
toyr. f. 1892, S. 164.) 

Ueber einige Modificationen des Eikonogen und Hydro- 
chinonentwicklers berichtet Colonel J. Waterhouse. Der- 
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selbe studirte, angeregt durch den im Handel vorkommen- 
den Entwickler Graphol, welcher Eikonogen, Borax, Milch- 
zucker und Lithiumcarbonat enthält, die Wirkung dieser 
Körper, wenn selbe als Zusatz zu Eikonogen oder Hydro- 
chinonentwicklern verwendet werden. 

Seine Versuche ergaben, dass kaustische Alkalien 
durch Borax in diesen Entwicklern ersetzt werden können, 
was für den Gebrauch derselben in tropischen Ländern 
von Werth erscheint. Er gibt folgende Vorschrift für 
Eikonogenentwickler: 


Eikonogen 1 Th. 
Borax . . O E E oE 
Natriumsulfit m ED ln mn a 
Wasser . er . 100 „ 


Der Zusatz von Milchzucker bewirkt im Eikonogen- 
entwickler eine Zunahme der Dichtigkeit des Negatives, 
die gleiche Wirkung soll Saccharin ausüben. (Phot. Mitth., 
Bd. 28 S. 195.) 

Natriumnitrat im Entwickler wird von F. Cobb em- 
pfohlen, um bei Ueberexposition die Platten normal zu 
entwickeln. Die gleiche Wirkung hat ein Vorbad von 
1 Th. Natriumnitrat in 240 Th. Wasser. (Yearbook of 
Photogr. for 1891, S. 72.) 

Das von Noel als Entwickler empfohlene Kinoeyan 
(C,;H,,0,0?), welches sich in Wasser und Alkohol mit 
grünblauer Farbe löst, wird in Combination mit Natrium- 
sulfit, Aetznatron und Soda verwendet. (Amateur-Photogr., 
1891 S. 384.) 

Ueber die reducirenden Verbindungen der aromatischen 
Reihe, welche sich als Entwickler verwenden lassen, schreiben 
A. und L. Lumière in Lyon. Verfasser haben constatirt 
1) dass jene Körper dieser Reihe, welche als Entwickler 
verwendet zu werden vermögen, mindestens zwei Hydroxyl- 
gruppen oder zwei Amidogruppen oder endlich eine Hy- 
droxyl- und eine Amidogruppe an den Benzolkern ge- 
bunden enthalten müssen. 2) zeichnen sich unter diesen 
Stoffen anscheinend die Verbindungen der Parareihe als 
eigentliche Entwickler aus. 3) wird das Entwickelungs- 
vermögen durch eine grössere Anzahl von Amido- bezieh. 
Hydroxylgruppen im Moleküle nicht beeinträchtigt. 4) ent- 
hält das Molekül zwei oder mehrere Benzolkerne oder eine 
Vereinigung von Benzolkernen mit anderen Kernen, so 
gelten die obigen Regeln, auch dann, wenn die Hydroxyl- 
oder Amidogruppen an einen und denselben Kern gebunden 
sind. 5) Substitutionen in den Amido- oder Hydroxyl- 
gruppen zerstören die Fühigkeit der Verbindung, als Ent- 
wickler zu functioniren, unbedingt, wenn nicht zwei solcher 
Gruppen im Moleküle intact bleiben. 6) Substitutionen 
des Woasserstoffrestes im PBenzolreste heben anscheinend 
das Entwickelungsvermögen nicht auf. Diese Regeln gelten 
natürlich nur für die aromatische Reihe und macht von 
denselben nur das Phenylhydrazin (C,H; — NH.NH,), 
welcher Körper, allein für sich verwendet, bereits die Eigen- 
schaft eines Entwicklers hat, eine Ausnahme. Verfasser 
geben schliesslich einen Ueberblick über jene Verbindungen 
der aromatischen Reihe, welche diesen Bedingungen ent- 
sprechen und demzufolge zur Herstellung von Entwicklern 
benutzt werden können. (Eder, Jahrb. f. 1892, S. 89.) 

Ueber das Paraamidophenol als Entwickler berichtet 
Dr. M. Andresen. 

Derselbe betont die bereits erwähnte Thatsache, dass 
es hauptsächlich die Disubstitutionsproducte der aroma- 


Ueber die Fortschritte der Photographie und der photomechanischen Druckverfahren. 


Heft 3. 


i tischen Reihe, die Amido- und Hydroxylgruppen enthalten, 


sind, welche als Entwickler dienen können. 

Es würden sich also vom Benzol durch Substitution 
zweier Amido- oder Hydroxylgruppen folgende drei Typen 
von Entwicklern ableiten lassen: 


NH. 
1) Diamidobenzol . CHi NN 
2 
NH. 
2) Amidooxybenzol C,H, | SE 
H 
3) Dioxybenzol C,H, ! = 


Wie bekannt, ist jede dieser Verbindungen in drei 
Isomeren vertreten. Es zeigte sich nun, dass die Ver- 
bindungen der Ortho- und Parareihe kräftige Entwickler 
darstellen, jene der Metareihe dagegen keine Entwickler- 
substanzen sind. 

So ist das der Parareihe angehörige Hydrochinon seit 
Jahren als Entwickler in Verwendung. 

Das Paraamidobenzol ist desgleichen ein Entwickler, 
das Paraamidophenol ist ein vorzüglicher Entwickler. 

Das der Orthoreihe angehörige Brenzkatechin (Ortho- 
dioxybenzol) ist desgleichen ein häufig gebrauchter Ent- 
wickler, auch das Orthoamidophenol ist ein brauchbarer 
Entwickler. 

Das Orthophenylendiamin entwickelt ebenfalls das 
latente Bild — dagegen kann weder das Metaamidophenol, 
noch das Resorein (Metadioxybenzol), noch das Meta- 
phenylendiamin als Entwickler benutzt werden. 

Die Paraverbindungen zerfallen im weiteren Verlaufe 
der Reaction beim Processe der Hervorrufung des latenten 
photographischen Bildes in Chińon- oder chinonartige 
Körper. Auch die Orthoverbindungen des Benzols ver- 
halten sich ähnlich (Zincke und Küster‘), wie dies auch 
bei gewissen Orthoderivaten des Naphtalins der Fall ist 
und insbesondere beim Eikonogen 


NH, 
/N N OH 


in charakteristischer Weise zum Ausdrucke kommt. 

Verfasser beschreibt nun eingehend das Paraumido- 
phenol, welches er als Entwickler fertig gemischt unter 
dem Namen Rodinal in den Handel bringt. (Das Rodinal 
ist eine concentrirte Lösung, welche Paraamidophenol, 
Aetzkali, schwefligsaures Kalı und Wasser enthält. Anm. 
der Ref.) 

Nach Wicker wirkt kohlensaures Lithion beim Pyro- 
gallolentwickler als Beschleuniger. Derselbe gibt folgende 
Vorschrift für einen Lithion-Pyrogallolentwickler: 


S0,0 Na | 


Pyrogallol . 2g 
Lithionearbonatlösung a: 20) 2 cc 
Natriumsulit . . . Ig 
Wasser . 480 cc 


(Phot. Arch., 1891 s. 58) 


Bronquart empfiehlt desgleichen die Verwendung des 
Lithions. (Rev. Photogr., 1891 8. 461.) 

Es sei hier bemerkt, dass die geringen Vortheile, 
welche das Lithion vor anderen Alkalien bietet, wohl 
mit der Preisdifferenz in keinem Verhältnisse stehen. (Anm. 
der Ref.) 


1 Berichte der Chemischen Gesellschaft, Bd. 21 2719. 
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Hydrochinonmonosulfosäure stellte Stebbin durch Ein- 
wirkung von concentrirter Schwefelsäure auf Hydrochinon 
dar; dieser Körper soll, mit Natriumcarbonat gemischt, 
einen Entwickler für Bromsilbergelatine geben, welcher 
‚ur Herstellung von schönen Diapositiven mit rothbraunen 
Tönen Verwendung finden kann. (Phot. Arch., 1891 S. 326.) 

Newton empfiehlt zinnsaures Natron als Zusatz zum 
Eikonogenentwickler für Momentaufnahmen. 

Von vielen Seiten werden gemischte Kikonogyen- Hydro- 
chinonentwickler empfohlen. 

Wir erwähnen hier den von V. Angerer in Wien ver- 
wendeten Entwickler (A. Wasser 1250 g, Natriumsulfit 
150 g, Eikonogen 22,5 g, Hydrochinon 7,5 g und B. Wasser 
250 g, Kaliumcarbonat 7,5 g, A und B werden im Ver- 
hältnisse von 5:1 gemischt). Der Entwickler ist ein Rapid- 
entwickler. (Phot. Arch., 1891 S. 128.) 

Aehnliche Entwickler sind von Chapman (Phot. Wochen- 
blatt, 1891 S. 163), Vredenburgh (Phot. Arch., 1891 S. 133) 
und anderen empfohlen worden und haben in der Praxis 
insbesondere in England Eingang gefunden. 

Eder und Valenia geben für das Paraamidophenol 
folgende Entwicklervorschriften: Paraamidophenol 4 g, 
Wasser 1000 g, Natriumsulfit 80 g, Soda 40 g oder: 
Paraamidophenol 4 g, Wasser 1000 g, Natriumsulfit 120 g, 
Potasche 40 g. Beide Entwickler geben schr befriedigende 
Resultate. (Photogr. Corresp., 1891.) 

Gebr. Lumière empfehlen, statt der genannten Alka- 
lien Lithionoxyd zu verwenden. (Revue suisse de Photoyr.., 
1891 S. 395.) 

Die Firma Hauf in Feuerbach brachte jüngster Zeit 
zwei neue Entwicklersubstanzen in den Handel, welche 
sich durch ihre Verwendbarkeit und die schönen Resultate, 
welche mit denselben erzielt werden, auszeichnen. Die 
eine dieser Substanzen, der Erfinder nennt sie Metol, ist 
das schwefelsaure Salz des Monomethylparaamidometa- 


OH 
krass ( C,H; | CH, ) und stellt ein weissliches 
O? | NE.CH 

Pulver dar, welches sich in Wasser leicht löst; diese 
Lösung bildet bei Gegenwart von Natriumsulfit oder an- 
deren schwefligsauren Salzen der Alkalien eine nahezu 
farblose Flüssigkeit, die sich viele Wochen lang in ver- 
schlossenen Gefässen, ohne eine Zersetzung zu erleiden, hält. 

Sie bleibt bei Gegenwart von Alkalicarbonaten farblos 
und wirkt als kräftiger, klar arbeitender, rascher, vortreff- 
licher Entwickler für Bromsilbergelatineplatten und bei 
geringer Concentration auch für Chlor- und Chlorbrom- 
silberplatten. 

Insbesondere kommt die Verwendung für Bromsilber- 
platten in Betracht, und im Nachstehenden sind die hierfür 
geeigneten Entwicklervorschriften angezeben. 


1. Metol-Potasche-Entwickler. 


Lösung A: 
Destillirtes Wasser . Sy . 1000 Th. 
Neutrales Natriumsulfit 100 , 
Metol. FR E 10 , 
Lösung B: 
Wasser RE . 1000 Th. 
Potasche 100 „ 
Es werden gemischt: 
Metollösung 60 ce 
Potaschelösung 20 , 


Der Entwickler kann Ti et werden und 
ist wochenlang in gut verschlossenen Gefässen haltbar. 


Kleinere Mittheilungen. 
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Das Bild kommt bei richtig belichteten Platten fast mo- 
mentan zum Vorschein und gewinnt gleichmässig an Kraft; 
in 2 bis 3 Minuten ist die Entwickelung vollendet. 
2. Metol-Soda-Entwickler. 
Lösung A: 


Destillirtes Wasser . . 1000 Th. 

Schwefligsaures Natron krystallisirt . 100 , 

Metol 3 j 1 „ 
Lösung B: 

Destillirtes Wasser . . 1000 Th. 

Soda krystallisirt 100 , 


Vor dem Gebrauche mischt man gleiche Theile der 
Lösungen. 

Dieser Entwickler arbeitet etwas langsamer als der 
Metol-Potasche-Entwickler; er eignet sich jedoch gleichfalls 
zur Hervorrufung von Porträt-, Moment- und Landschafts- 
aufnahmen. 

Die zweite Entwicklersubstanz, welche von der ge- 
nannten Firma erzeugt wird, ist ein Salz des Diamido- 


OH 
phenol | 


C;H; | NH, 
| NH. 

Das Amidol ist ein weisses, aus kleinen flachen Kry- 
stallen bestehendes Pulver, welches sich sehr leicht in 
Wasser löst. Die Lösung ist schwach röthlich gefärbt 
und reagirt sauer. Sie gibt mit Natrium- oder Ammonium- 
sulfit einen sehr brauchbaren Rapidentwickler, welcher 
sauer reagirt. 

Die Vorschrift zur Herstellung eines Amidolentwick- 
lers lautet: 


und führt den Namen Amidol. 


Amidol . . 2 2 2 20. 5 Th. 
Natriumsulfit . 50 , 
Wasser 1000 , 


1892.) 


Dr. E. Just empfiehlt für seine Bromsilbergelatine- 
papiere das Rodinal und den Lainer’schen Rapidentwickler.? 
(Fortsetzung folgt.) 


(Eder, Photogr. Carreg 


Zeilenmesser. 


Die Firma Gutenberg-Haus, Franz Franke in Berlin, liefert 
einen Zeilenmesser aus lackirtem Presspan, der Theilungen 
nach Nonpareille, Colonel, Petit, Borgis, Corpus, Cicero, Con- 
cordanzen und Millimetern enthält. Die Anbringung so zahl- 
reicher Maasstäbe wurde durch einen etwa 9 mm breiten Schlitz 
ermöglicht, welcher aus der Mitte des Zeilenmessers heraus- 
gestanzt ist, so dass sich auf Vorder- und Rückseite demgemäss 
8 Kanten bieten, welche in der vorgeschriebenen Weise aus- 
genutzt sind. Die Länge der Maasstäbe für Schriften beträgt 
60 Cicero. Der Concordanz-Maasstab ist 17 Concordanzen, der 
Millimeter-Maasstab 30 cm lang. Kin Lacküberzug schützt 
gegen die Einwirkungen von Nässe und Schmutz. (J’apierztg.) 

Auf die vorstehende Mittheilung hin haben wir den Zeilen- 
messer, der uns von dem Fabrikanten zur Verfügung gestellt 
war, von fachmännischer Seite in Gebrauch nehmen lassen, und 
erfahren, dass das Hilfsmittel sehr empfehlenswerth ist, weil 
Zeit ersparend. 


Dynamoelektrischer Minenzünder der Gebr. Manet. 


Der dynamoelektrische Minenzünder der Gebr. Manet, wel- 
chen eine vom französischen Ministerium der öffentlichen Ar- 
beiten eingesetzte Commission als in Bergwerken mit schlagen- 
den Wettern für alleın zulässig bezeichnet hat, hat nach der 
Revue Industrielle, 1891 * S. 134, folgende Einrichtung: Die 
Dynamomaschine besitzt auf einer gemeinschaftlichen Achse 
mit Handkurbel zwei Gramme-Ringe, einen aus dünnem Draht 
und einen aus starkem Draht; beide laufen in einem gemein- 
schaftlichen Felde. Zufolge doppelter Räderübersetzung können 
die Ringe 2000 Umdrehungen in der Minute machen. Das 
Ganze liegt in einem luftdicht verschlossenen Kasten und eine 


2 Vgl. unser Referat in D. p. J. 1891 282 91. 
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Wergdichtung an der Achse verhütet das Eindringen der ent- 
zündbaren (ase. 

Bei Beginn der Drehung schliesst ein Contacthebel nur 
den feindrähtigen Ring und sendet durch eine elektrische 
Klingel den vom remanenten Magnetismus erzeugten schwachen 

Strom von den Klemmen in die "Leitung nach den elektrischen 
Zündern: das Ertönen der Klingel dabei beweist, dass der 
Ntromkreis nirgends unterbrochen ist. Mit steiszender Umdre- 
hungsg seschwindigkeit entfernt sich ein Centrifugalregulator mit- 
tels eines Hebels vom Contacte und unterbricht so den Strom- 
kreis; bei grösster Geschwindigkeit aber legt er ihn an zwei 
andere Contacte und schliesst so den Stromkreis des Ringes 
aus feinem Draht wieder nach den Zündern, jedoch unter Aus- 
schaltung der Klingel, zugleich aber auch den Stromkreis des 
starkdrähtigen Ringes durch die Rollen des Feldmasnetes; 
letzterer wird zufolge der Kurzschliessung sehr stark erregt, 
und deshalb sendet der feine Ring einen sehr kräftigen Strom 
nach den Zündern, welcher fast augenblicklich die Platindrähte 
in den letzteren zum Glühen bringt und das dieselben um- 
gebende Pulver entzündet. 

Noch ist Fürsorge getroffen, dass nicht etwa die kräftigen 
Oefinungs-Extraströme die Maschine beschädigen, oder gar eine 
Entzündung verursachen können. Beim Nachlassen der Ge- 
schwindigkeit und dem Zusammengehen der Kugeln des Regu- 
lators hält nämlich ein kleiner Elektromagnet im Nebenschluss 
den Contacthebel noch so lange an den Contactarm fest, bis 
der Strom soweit abgeschw ächt ist, dass der Extrastrom keinen 
Funken mehr gibt. 


W. Thomson's Verbesserung des Goldblatt-Elektroskopes. 


Unter Nr. 1004 vom 20. Januar 1891 hat W. Thomson in 
Glasgow eine Verbesserung des zum Messen von elektrischen 
Spannungsdifferenzen zu benutzenden Goldblatt-Klektromotora 
in England patentirt erhalten. An einer in dem (Gehäuse des 
Instrumentes an einem Vulkanitstücke befestigten Metallplatte 
ist das Goldblatt angebracht, ausserdem auch noch eine LJ-för- 
mige Platte, welche, wenn sie aufgeklappt ist, eine Beschädigung 
des Goldblattes durch eine zu grosse Spannung verhütet, beim 
Niederklappen dagegen das Goldblatt gegen Beschädigung 
beim Forttragen schützt. Eine getheilte Scala ist an dem die 
Vorderwand des Gehäuses bildenden Glase befestigt. Die Rück- 
wand und die Seiten des Gehäuses bilden ein Schild und sind 
mit der einen Klemme versehen; die andere Klemnie stellt 
durch das Vulkanitstück hindurch die Verbindung mit der 
Metallplatte her. 

Ganz die nämliche Anordnung besitzt übrigens ein Gal- 
vanoskop, welches ım New Yorker Electrical Engineer, 1892 
Bd. 14 *S. 80, beschrieben ist, als von Lord Kelvin herrührend. 
Bei diesem ist indessen auf der Rückseite des Gehäuses eine 
zweite Scala angebracht, um die Parallaxe beim Ablesen un- 
schädlich zu machen. 


Blitzableiter von Edison und von Truax und Vaël. 


,„ Der Blitzableiter von Edison (1892) besteht nach Lumière 
Electrique, 1892 Bd. 45 * S. 484, aus zwei durch ein Isolirmittel 
(Papier) von einander getrennten und röhrenförmig zusammen- 
gewickelten Kupferblättchen von etwa 0,10 m Länge, welche 
in eine Metallröhre eingesteckt und gegen diese ebenfalls isolirt. 
eind. Das eine Blättchen ist mit dem zu schützenden Strom- 
kreise, das andere durch einen abschmelzbaren Draht mit der 
Erde verbunden. Schlägt ein Blitz ein, so geht er von dem 
einen Blättchen durch das Papier hindurch zum andern und 
zur Erde, indem er den Abschmelzdraht schmilzt. Der so 
Ausser Dienst gesetzte Blitzableiter lässt sich leicht und billig 
wieder in Stand setzen. 

Iruax und Vael in New York hängen ein Pendel mit 
Metalldrabt über einer Platte auf, so dass die Kugel von letz- 
terer nur wenig entfernt ist. Die Platte wird mit der Erde, 
das Pendel mit dem zu schützenden Stromkreise verbunden. 
Eine elektrostatische Entladung springt von dem Pendel zur 
Platte über und verliert sich ın der Erde. Wenn aber die 
Spannung im Stromkreise so gross ist, dass sie einen vom 
Dynamostrome unterhaltenen Lichtbogen zu bilden vermag, so 
wird die Luft unter dem Pendel rasch so verdünnt, dass das 
Pendel zur Seite geschleudert und dadurch der Stromkreis unter- 
hrochen wird. Kehrt darauf das Pendel in seine natürliche Dage 
zurück, so ist der Blitzableiter wieder in wirksamem Zustande. 


Siemens und Halske’s Verbesserung an Elektriecitäts- 
messerTn. 

Ihren unter Nr. 11419 von 1889 in England patentirten 
Klektrieitätsmesser, worin ein mit einem drehbaren Solenoid 
innerhalb einer von dem zu messenden Strome durchlaufenen 
Solenoidrolle verbundener Zeiger sich der Stromstärke ent- 
sprechend dreht, haben Siemens und Halske nach dem Patent 


Kleinere Mittheilungen. 
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Nr. 14349 vom 11. September 1890 dahin verbessert, dass ein 
in die Nähe des drehbaren Solenoids gebrachter Magnet das 
Solenoid nicht beeintlusst. Dies wird dadurch erreicht, das 
anstatt eines Solenoids deren mehrere angewendet und diese 
so auf einer und derselben Achse angeordnet. werden, dass zu- 
folge der Abwechselung der Pole dieser Solenoide ein in ihre 
Nähe gebrachter Magnet auf die eine Hälfte derselben anzi«hend. 
auf die andere abstossend wirkt. 


Asphaltlack. 


Der im Handel befindliche Asphaltlack ist eine Lösung von 
Asphalt mit einer Beimischung von schwarzem Pech in Benzol 
oder auch Terpentinöl und etwas Leinölfirniss. Nach Gawa- 
lowski eignet sich der Asphaltlack zum Anstrich von Holz: je 
nach der gewünschten Färbung verdünnt man ihn mit Benzol. 
Der Anstrich mit diesem Lack trocknet schnell, hält dicht, 
hlättert nicht ab und ist gegen Wasser, Säuren, Alkalien. 
Spiritus u. s. w. widerstandsfähig; nur von Benzin und Erdöl 
wird er angegriffen. Letztere Eigenschaft wird benutzt zur 
Herstellung von Imitationen. Ausserdem dient der Asphaltlack 
dazu, um Strohhüte dunkelbraun zu lackiren und gleichzeitig 
wasserdicht zu machen. (Nach Mulerzeitung, durch Bayerisch: 
Industrie- und Gewerbeblatt, 1892 Bd. 24 S. 345.) 


Herstellung eines gegen Hitze widerstandsfähigen Lack- 
firnisses aus festen Fetten bezieh. Fettsäuren und 
Bleioxyden. 


Odo M. Meissl in Wien unterwirft feste Fette (Talg, Knochen- 
fett, Palmkern, Cocosfett) oder feste Fettsäuren, wie Stearin-, 
Palmitinsäure, bei einer Temperatur von 250 bis 300° der 
Destillation mit heissem Wasserdampf so lange, bis der Blasen- 
inhalt zähflüssig geworden und von Fettsäuren thunlichst be- 
freit ist. Dieser Rückstand wird alsdann unter Beimengunr 
von Mennige und etwas Bleiglätte mit auf 400 bis 500° über- 
hitztem Wasserdampf einige "Zeit behandelt und sodann das 
auf 150 bis 200° abgekühlte Product mit Erdöl verdünnt. Der 
auf solche Weise hergestellte Lack trocknet hart mit glänzender 
Oberfläche und widersteht einer Temperatur von über 500” 
trockener und 250° nasser Hitze. (D.R.P. Nr. 60 656.) 


Brenner mit Sicherheitsvorrichtung gegen Explosions- 
gefahr beim zufälligen Erlöschen der Flamme. 


P. Altmann construirte einen Gasbrenner, der, wenn durch 
irgend einen Umstand die Flamme erlischt, die Gaszutuhr 
selbsthätig absperrt. Die Construction der Absperrvorrichtung 
des Brenners beruht auf dem Princip der ungleichen Ausdeh- 
nung zweier fest mit einander verbundenen Metallstreifen (Com- 
pensationsstreifen). F stellt dieses Me- 
tallband dar; dasselbe ist mit dem einen 
Ende an dem Brennerrohr befestigt, 
während es an dem anderen Ende einen 
Arm b mit dem im Gelenk beweglichen 
Hebel k trägt. Wird nun der Brenner 
angezündet, so wird das Metallband F 
heiss und bewirkt durch seine Drehung, 
dass der Hebel k an dem Arm b über 
die Hahnführungsstange a geht. Sobald 
nun durch irgend einen Zufall die Flamme 
erlischt, wird das Metallband F kalt 
und zieht sich in seine ursprüngliche 
Lage zurück, wobei der Arm b mit dem 
Hebel k ebenfalls zurück geht. Dieser 
Hebel k schliesst aber nun, indem er 
die Hahnführungsstange mitnimmt, den 
Gaszufuhrhahn selbsthätig. 

Die Höhe der Flamme kann durch 
eine Ventildurchlassschraube S regulirt 
werden. Zum Schutze der Flamme ist 
ein Glimmerkonus aufgesetzt. Der Brenner dürfte sich speciell 
für Thermostaten eignen, überhaupt überall da am Platze sein, 
wo längere Zeit mittels Gasflamme ohne Aufsicht erhitzt wird. 
Alle Brenner und Heizvorrichtungen in dieser Anordnung wer- 
den von der Firma Dr. Rob. Müncke in Berlin geliefert. (Nach 
Chemiker-Zeitung, 1892 Bd. 16 S. 989.) 


Löthmetalle. 


Um die vielen in den Metallgewerben gebräuchlichen Löth- 
metalle zweckmässig zu verwenden, ist es nöthig, deren wich- 
tigere Eigenschaften zu kennen. Im Allgemeinen unterscheidet 
man mehrere Hauptgruppen von Löthmetall, von denen die 
gebräuchlichsten einer kurzen Besprechung unterzogen seien: 

1) Bleiloth: der Schmelzpunkt der gebräuchlichen Bleilothe 
legt zwischen 426 und 198°; sie bestehen aus 1 Th. Zinn mit 
ə bis 1 Th. Blei; je weniger Blei sie enthalten, desto niedriger 
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liegt der Schmelzpunkt. Als Flussmittel kommt Colophonium 
in Anwendung. 

2) Zinnlothe: bestehen aus 1 Th. Blei und 1,5 bis 2 Th. 
Zinn; der Schmelzpunkt schwankt zwischen 168 und 171°. Als 
Flussmittel dient Colophonium oder Zinkchlorid (Löthwasser). 

3) Hartlothe: dieselben dienen besonders zum Löthen von 
Kupfer, Messing, Fisen. Sie bestehen aus Kupfer und Zink; 
ihr Schmelzpunkt liegt über 420°. 

4) Sılberloth: die Silberlothe schmelzen ebenfalls über 426°; 
sie finden Verwendung beim Löthen von Gold, Silber, Blech- 
tafeln, Kupfer, Eisen, Stahl. Ihre Zusammensetzung ist eine 
wechselnde, je nach ihrer Verwendung. Im Allgemeinen be- 
stehen sie aus Silber, Kupfer und Zink. Als Flussmittel ist 
durchgängig Borax im Gebrauch 

5) Goldloth: besteht aus 12 Tb. Gold, 2 Th. Silber und 
4 Th. Kupfer. Schmelzpunkt über 426°; Flussmiittel: Borax. 

6) Wismuthlothe: zeichnen sich alle durch ihren niedrigen 
Schmelzpunkt aus; derselbe liegt zwischen 160 und 65°. Als 
Flussmittel eignen sich Colophonium und Zinkchlorid. Sie ent- 
halten alle Blei, Zinn und Wismuth (auch Cadmium). 

Die allgemeinen Regeln, welche beim Löthen zu beobachten 
sind, sind bekannt und können hier übergangen werden. Er- 
wähnt sei nur noch folgendes: Die leichtschmelzbaren Löth- 
metalle können für Verbindungen, welche geschmiedet werden 
sollen, natürlich nicht gebraucht werden. Um Kupfer, Messing 
oder Eisen zu löthen, muss Hartloth angewendet werden. Am 
besten würde sich Silber eignen. Dasselbe kommt auch that- 
süächlich sehr dünn ausgewalzt in Anwendung, wenn es sich 
um besonders gute Verbindungen handelt. Die Hartlothe wer- 
den meist zum Gebrauch gekörnt; die Silberlothe dagegen in 
dünne Platten gewalzt. Bei der Herstellung der Hartlothe ist 
zu berücksichtigen, dass beim Zusammenschmelzen von Kupfer 
und Zink etwa die Hälfte des letzteren verbrennt. Man sucht 
dies zu vermeiden, indem man eine Schicht gepulverte Kohle 
auf die schmelzende Masse bringt. (Nach Metallarbeiter, durch 
Polytechnisches Notizblatt, 1892 Bd. 47 S. 93.) 


Beitrag zur Kenntniss des Sumachs. 


Die meisten der vielen Sumachsorten, welche in der Ger- 
berei und Färberei Verwendung finden, stammen von verschie- 
denen Arten des zu den Anacardiaceen gehörigen Sumach- 
strauches. 

Die beste Sorte des Handels stammt aus Sicilien. Den 
guten Ruf, den diese Handelssorte geniesst, verdankt sie ihrem 
hohen Gerbstoffgehalt. Letzterer ist, wie W. Eitner neuerdings 
nachweist, während der verschiedenen Wachsthumsperioden der 
Blätter durchaus nicht gleichbleibend. Der Gerbstoffgehalt der 
Blätter ist am grössten dann, wenn die Blätter eben ihre höchste 
Entwickelung erreicht haben. Auf analytischen Wege wurde 
dies zuerst nachgewiesen an virginischem Sumach von H. Ma- 
cagno und vom Verf. am bosnischen bestätigt. 

Das Ernten des Sumachs zur Zeit des Gerbstoffimaximums 
hat neben dem Gewinn eines gehaltreichen Sumachs noch den 
Vortheil, dass dieser Sumach hell gerbt. Man war der Ansicht, 
dass diese Eigenschaft nur dem von Rhus coriaria stammenden 
Sumach zukomme. Verf. gelang es, ebenso wie es mit ameri- 
kanischem gelungen war, mit bosnischem Sumach, der zu rich- 
tiver Zeit geerntet war, rein weiss zu gerben. Die Gelbfärbung 
dürfte von Quercitin herrühren, das sich in zu spät geernteten 
Blättern, sowie auch im Holz und in der Wurzelrinde des 
Sumachstrauches vorfindet. 

Was die Farbe des Sumachs anbelangt, so ist dieselbe 
nicht durchgängig maassgebend für diejenige des damit ge- 
werbten Leders. Eine grüne Färbung, welche der Sumach in 
trockenem Zustande zeigt, rührt von dem Chlorophyll der 
Blätter her, das in Wasser gänzlich unlöslich ist, mithin das 
Leder nicht färben kann. Es spricht eine Grünfärbung eher 
dafür, dass dieser Sumach aus jungen Blättern stammt, die, 
wenn sie zu richtiger Zeit gesammelt sind, gerade sehr hell 
werben. Bedenklich dagegen ist eine gelblichbraune und braune 
Farbe, denn diese beweist, dass die Blätter vollkommen aus- 
gereift oder überreif waren. Dieser gelblichbraune Farbstoff 
bildet sich auch rasch ın jungen Blättern, wenn diese in noch 
feuchtem Zustande grellem Sonnenlicht ausgesetzt werden; 
ferner beim feuchten Lagern der Blätter, wobei Gährung ein- 
tritt. In ersterem Falle tritt ein Verlust an Gerbstoff auf; in 
letzterem Falie nur dann, wenn Schimmmelbildung erfolgt. Farbe 
und Gehalt des Sumachs wird ferner beeinträchtigt durch Bei- 
mischung fremder Körper, die entweder absichtlich zugesetzt 
werden oder als Folge einer unrationellen Behandlung erscheinen, 
wodurch manche Sumachsorten stark entwerthet werden. Von 
allen Sumachsorten des Handels ist es nur der sicilianische, 
der eine sachgemüsse Behandlung erfährt und deshalb auch, 
wie schon erwähnt, besonders gern verwendet wird. (Nach 
Der Gerber, 1892 Bd. 18 S. 51.) 
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R. v. Fischer-Treuenfeld, Die Fortentwickelung der deut- 
schen Feldtelegraphie. Berlin 1892. E. S. Mittler 
und Sohn. 


Der durch seine gediegenen literarischen Arbeiten auf dem 
Gebiete der Feldtelegraphie rühmlichst bekannte Verfasser, 
welcher als früherer Chef der Kriegstelegraphen in Paraguay 
und langjähriger Ingenieur der Firma Siemens Brothers in 
London sicher ein sachkundiges Urtheil abzugeben berufen ist, 
tritt in diesem kleinen Schriftchen (31 S.) — dem Sonder- 
abdrucke aus dem diesjährigen Märzhefte des Archiv für die 
Artillerie- und Ingenieur-Officiere des deutschen Reichsheeres — 
mit voller Entschiedenheit für eine Weiterentwickelung der 
deutschen Feldtelegraphie ein und vor allem für die Einrich- 
tung einer eigenen, selbständigen Telegraphentruppe, welche 
der Eisenbahnbrigade an die Seite zu stellen wäre. Im An- 
schluss an frühere Aeusserungen des Oberstlieutenants Buch- 
holtz und des Generalmajors z. D. v. Chauvin zeigt der Ver- 
fasser, dass es nicht genüge, dass der Telegraphendienst als 
Nebendienst bei den Pionier-Bataillonen betrieben, dass jährlich 
einige Unterofficiere und Pioniere als Feldtelegraphisten und 
eine beschränkte Zahl Officiere im Telegraphendienste aus- 
gebildet werde, wobei jedoch alle im Etat ihrer Truppen bleiben, 
und betont — unter vergleichendem Hinweise namentlich auf 
die Zustände in England -—, dass die heutige Organisation 
und die durch diese vorgeschriebene kurze Dienstzeit der Feld- 
telegraphen - Formationen, trotz aller sonstigen Fortschritte, 
nothwendig einen beklagenswerthen Mangel an durchaus zu- 
verlässigen Telegraphisten bei den Telegraphenabtheilungen 
und einen noch mehr beklagenswerthen Mangel an im Tele- 
graphendienste genügend ausgebildeten Ofticieren hervorrufen 
müsse, der sich beim Ausbruche eines Krieges, also in einem 
der wichtigsten Momente, sehr fühlbar machen werde. Zudem 
bleibt abzuwarten, ob sich bei der nach 1870/71 eingetretenen 
organischen Umgestaltung der Reichstelegraphie die Entnahme 
von Beamten aus der Reichstelegraphie für die Feldtelegraphen- 
abtheilung und die Etappentelegraphie nicht als unvortheil- 
hafter erweist als zur Zeit jenes letzten grossen Krieges. Ausser 
den in v. Fischer's Abhandlung citirten zahlreichen Schriften 
über Militärtelegraphie mag hier noch auf einen in der Royal 
United Service Institution gehaltenen (auch im Klectrician, 
1892 Bd. 23 S. 667 im Auszuge wiedergerebenen) Vortrag des 
Ingenieur-Majors C. F. C. Beresford über das Telephon im 
Feld hingewiesen werden. 


Report of the Director and Treasurer of the Michi- 
gan Mining School 1886—1891. 


Methode zur Zerstörung von Felsen in Flüssen mit- 
tels aufgelegter Sprengladungen von J. Lauer, 
k. und k. Oberst der Geniewaffe. Wien. Spielhagen 
und Schurich. 60 S. 3 Tafeln. 4,80 M. 


Die Verdienste des Verfassers um die Sprengtechnik sind 
unseren Lesern bekannt und verweisen wir auf 1884 251 ° 124, 
1885 255 *518, 1391 282 86. Die vorliegende Schrift enthält eine 
eingehende Darstellung des Sprengverfahrens nebst Beschreibung 
der Sprengschiftfe, sowie eine grosse Anzahl von Versuchen und 
Erfahrungsergebnissen, denen die zahlenmässig festgestellten 
Grössen verschiedener Sprengungen zu Grunde gelegt sind. 
Diese eingehende Behandlung muss die Schrift jedem Spreng- 
techniker werthvoll machen. 


Ueber das zur Ventilation von Grubenbauen erfor- 
derliche Luftquantum im Allgemeinen und in 
Braunkohlengrubenbauen des nordwestböhmi- 
schen Braunkohlenbeckens im Besonderen. Von 
K. Balling. Teplitz. A. Becker. 678. 2 Mk. 
Ueber die erforderliche Menge der zuzuführenden Ven- 

tilationsluft sind bekanntlich die Meinungen der Betheiligten 

noch sehr getheilt. Die vorliegende Arbeit gibt zunächst eine 

Uebersicht über die bisher von Fachleuten aufgestellten Grund- 

sätze und wendet dann diese Grundsätze auf Ausführungen 

für Braunkohlengruben an. Da die örtlichen Verhältnisse bei 

Grubenbauten von wesentlichem Einflusse auf die Ventilation 

sind, so kann man jede eingehende Untersuchung als Beitrag 

zur Lösung der Wetterfrage mit Dank begrüssen. 


Unter dem Gesammttitel Encyclopédie scientifique des 
Aide-Memoire, publite sous la direction de M. Léauté, 
membre de l'Institut, erscheint in Paris bei Gauthier- 
Villars et fils (Quai des Grands-Augustins 55) bezieh. 
G. Masson (Boulevard Saint Germain 120) eine Samm- 
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lung technischer Werke aus dem Gebiete des Ingenieur- 
wesens, auf die wir unsere Leser aufmerksam machen 
möchten. Die Sammlung ist auf 300 Bündchen zu 
etwa 200 S. berechnet, die auch einzeln zum Preise 
von 2,00 Fr. zu haben sind und von denen jährlich 
30 bis 40 Bändchen erscheinen sollen. Die bisher aus- 
gegebenen Nummern zeichnen sich durch ihre kurze 
allgemein verständliche Fassung und durch ihre gute 
Ausstattung aus. 
‚Gouilly, Al., Ingenieur des Arts et Manufactures, Repetiteur 
a l'Ecole Centrale. „Transmission de la force motrice par air 
comprimé ou rarehe.* 


Picou, R.-V., Ingenieur des Arts et Manufactures. „Distri- 
bution de l'électricité par installations isolées.“ 
Magnier de la Source, Dr. L., Expert chimiste. „Analyse 


des vins.“ 

Diwelshaurers-Dery, Ingenieur, Professeur à l'Université de 
Liège. „Etude expérimentale calorimétrique de la machine à 
vapeur.“ 

Madamet, Ingénieur de la Marine en retraite, Directeur 
des forges et chantiers de la Méditerranée. „Détente variable 
de la vapeur. Dispositifs qui la produisent.“ 

‚ Madamet, A., Ingenieur de la Marine, ancien Directeur de 
l’Ecole d’Application du Genie maritime. „Tiroirs et distri- 
buteurs de vapeur.“ Appareils de mise en marche et de change- 
ment de marche. , 

Alheilig, Ingénieur de la Marine, Professeur à l'Ecole d'Appli- 
cation du Genie maritime. „Recette, Conservation et Travail 
des bois. Outils et Machines-outils employés dans ce travail.“ 

Witz, A., Docteur ès Sciences, Professeur à la faculté libre 
des Sciences de Lille. „Fhermodynamique à l'usage des In- 
genieurs.“ 

Lindet, L., Docteur ès Sciences, Professeur de Technologie 
agricole à l'Institut national agronomique. „La Bière.“ 

Le Chatelier, H., Ingénieur en Chef des Mines, Professeur 
à l'Ecole Nationale des Mines, Répétiteur de Chimie à l'Ecole 
Polytechnique. „Le Grisou.“ , 

Schlösing fils, Th., Ingenieur des Manufactures de l'Etat. 
„Notions de Chimie agricole.“ 

Sauvage, E., Ingenieur des Mines. 
moteurs à vapeur. , 

Duquesnay, Directeur des Manufactures de FEtat. 
sistance des matériaux.“ 

Picou, Ingénieur des Arts et Manufactures. „La distribution 
de lElectricité, usines centrales. 


„Les divers types de 


„Re- 


Die Regulirung des Polzenflusses im Weichbilde 
von Böhm.-Leipa. Eine Studie unter Mitwirkung 
von Prof. Laube, Oberingenieur Böhm, Ingenieur Luber, 
Stadtsecretair //eimrich, verfasst von dipl. Ingenieur 
F. Steiner. Mit 6 Tafeln und 2 Beilagen. Prag bei 
H. Dominicus. 4 M. 


Ueber den Zweck der Schrift äussert sich das Vorwort in 
nachstehender Weise: „Denkschriften, wie die vorliegende, wecken 
zunächst lediglich eine rein örtliche Antheilnahme. Wenn wir 
demungeachtet die Veröffentlichung für weitere Kreise wagen, 
so möge dies in dem Umstande seine Berechtigung finden, 
dass die in vorliegender Arbeit enthaltenen Mittheilungen in 
ähnlichen Fällen, die leider nicht selten sind, eine Richtschnur 
zu bieten vermögen.“ Durch das Zusammenwirken der genannten 
Verfasser ist eine sorgfältig durchdachte Studie entstanden, 
die für dergleichen Fälle mit Vortheil zu Grunde gelegt wer- 
den kann. 


(ährungstechnisches Jahrbuch. Bericht über die 
wissenschaftlichen und gewerblichen Fortschritte auf 
dem Gebiete der Brauerei, Brennerei, Presshefefabri- 
kation, Weinbereitung, Essigfabrikation, Molkerei, 
Kälteerzeugung, Stärke-, Dextrin- und Stärkezucker- 
fabrikation. Erster Jahrgang 1891. Herausgegeben 
von Dr. 4. Schrohe, Revierungsrath in Berlin. Mit 
25] Textabbildungen. Berlin. Parey 1892. Preis M.7. 


Der Verfasser beabsichtigt, wie er in einer kurzen Vorrede 
angibt, die Ergebnisse der Wissenschaft und Praxis, welche in 
dem vertlossenen Jahre auf dem Gebiete der gährungstechnischen 
Gewerbe gewonnen worden sind und hier und da zerstreut in 
den verschiedensten Fachzeitschriften vorliegen, in dem ge- 
nannten Buche zusammenzufassen. Es ist also ein Jahresbericht 
der gesammten Gährungstechnik, denen ähnlich, welche für 
viele wissenschaftlichen Gebiete (Chemie, Botanik u. s. w.) seit 
vielen Jahren schon bestehen. Das Buch erfüllt diesen Zweck 
durch seine ganz vortreifliche Anlage in jeder Weise. Jeder 
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der in dem Titel genannten Industriezweige ist ein besonderer 
in sich abgeschlossener Abschnitt, in welchem die Rohmatenalien 
des betreffenden Gewerbes (ihr Anbau, Gewinnung, Schädlinge 
u. 8. w.), die Chemicalien, die Gährungsorganismen, die Ma- 
schinen und Apparate (mit Hinzufügung von Nummer und Datun 
des Patents) und die neueren wissenschaftlichen Theorien Auf 
nahme gefunden haben. Dieser Stoff ist wie in einem Lexicon 
alphabetisch geordnet und jede Mittheilung mit genauer Quellen- 
angabe versehen. Die eingefügten Abbildungen sind gut uni 
deutlich. Wir können das Buch auf das angelegentlichst 
empfehlen. Schh. 


Dictionnaire de Chimie Industrielle par A.-M. Villon, 
Tome premier, Fascicule 2. Bernard Tignol. Quai des 
Grands-Augustins 53 bis. 

Dieses Werk, von dem uns bis jetzt nur die 2. Lieferung 
des I. Bandes vorliegt, scheint als Encyelopädie der chemischen 
Technologie gedacht zu sein. Diese 2. Lieferung enthält den 
wichtigen Artikel „acide“ und zwar Salpetersäure bis ein 
schliesslich Carbolsäure. Bemerkenswerth und werthvoll ist. 
dass jeder chemischen Verbindung, welche beschrieben wiro. 
ausser dem französischen Namen auch die russische, englische. 
deutsche, italienische und spanische Bezeichnungsweise bei- 
gefügt ist. 


Die Sulfosäuren der beiden Naphtylamine und der 
beiden Naphtole von Privatdocent Dr. Ernst Täuber. 
Berlin 1892. R. Gärtner’s Verlagsbuchhandlung. 


Der Verfasser hat sich der Mühe unterzogen, die in ver- 
schiedenen Zeitschriften zerstreute und sehr umfangreiche Lite- 
ratur über die Sulfosäuren der Naphtylamine und Naphtole 
übersichtlich zusammenzustellen. In Anbetracht der Wichtige 
keit dieser Substanzen für die Fabrikation der Theerfarlistotte 
wird diese Broschüre von den Chemikern zum Zwecke der 
Örientirung gerne benutzt werden. 


Contribution à l’etude des Combustibles Determina- 
tion industrielle de leur puissance calorifique par 

P. Mahler. Paris 1893 (?). Baudry et Cie. Rue de 

Saints-Peres 15. 

Der vorliegende Separatabzug aus dem Bulletin de In 
Société d' Encouragement pour Ulndustrie nationale gibt eine voll- 
ständige Zusammenstellung der auf Veranlassung der genannten 
Gesellschaft von P. Mahler ausgeführten Versuche. Die Arbeit 
ist für Chemiker und Ingenieure, welche sich mit der Unter- 
suchung der Brennstotte befassen, von Interesse. 


Cours d’Electrieite Industrielle. Quince conférences 
données aux Ingénieurs de la Compagnie des chemins 
de fer du Jura-Simplon par A. Palaz, Professeur d’elec- 
tricite à Université de Lausanne. Lausanne. F. Rouge. 
416 Quartseiten mit 350 Figuren. 

Der nächstliegende Zweck der vorliegenden Schrift ist der. 
den in der Praxis stehenden Ingenieuren, die während ihrer 
Studienzeit noch nichts über Elektrotechnik erfahren konnten. 
weil diese noch zu sehr in den Anfängen der Entwickelunz 
stand, eine Uebersicht über das ganze Gebiet der Elektrotechnix 
nach ihrem jetzigen Standpunkte zu geben. Demgemäss ent- 
hält das Werk eine theoretische Einleitung (S. 1 bis 263), die 
Verwendung der Klektricität zum Bau von Motoren (bis S. 285. 
die Accumulatoren (bis S. 318), elektrische Beleuchtung, Lei- 
tungen, Kraftübertragung. 

Die Darstellung konnte der vorauszusetzenden Vorbildun: 
der Zuhörer entsprechend knapp gehalten werden. Der Banii 
ist durch gut leserlichen lithographischen Ueberdruck hergestellt. 


Das Gas als Brennstoff im Dienste der Hauswirth- 
schaft. Unter ausschliesslicher Bedachtnahme auf die 
neuesten und vorzüglichsten Gas-Koch- und Heizvor- 
richtungen zum praktischen Gebrauch für Hausfrauen 
Installateure und Bautechniker, volksthümlich erläutert 
von C'oylievina. München. Oldenbourg. 528. IM. 


Das Hobeln von Metallen von Alfred Haussner, dipl. 
Ingenieur. Separatabdruck aus den Mittheilungen des 
k. k. Technologischen Gewerbemuseums. Wien. Selbst- 
verlag des Verfassers. 
Der Verfasser sucht in dieser beachtenswerthen Studie den 
Arbeitsvorgang beim Hobeln aufzuklären und die günstigst» 
Form des Meissels zu bestimmen. 


Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 
in Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 
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Jährlich erscheinen 5? Hefte a 21 Seiten in Quart. Abonnements- 
preis vierteljährlich M. 9.—. direct franco unter Kreuzband für 
Deutschland und Oesterreich M. 10.30, und für das Ausland M., 10.95. 


Neue Holzbearbeitungsmaschinen. 
(Patentklasse 38.) Mit Abbildungen. 


Sägen. 

Gattersägen. Es ist eine oft gelöste Aufgabe, Gatter- 
sägen bei beständigem Vorschube des zu zersägenden Arbeit- 
stückes beim Auf- und Niedergange schneiden zu lassen, 
und doch hat sich diese theoretisch vortheilhafteste Arbeits- 
weise selbst bei wagerecht laufenden Gattersägen mit einem 
Blatt nicht allgemein einzubürgern vermocht, weil diese 
Arbeitsweise umständliche Einrichtungen des Gatters und 
seines Antriebes erforderte. Bedingung für die Ermög- 
lichung des nach beiden Richtungen schneidenden Gatters 
ist die Verwendung eines mit entsprechend gesetzten Zähnen 
versehenen Sägeblattes, 
dessen Zähne entweder 
auf der einen Hälfte des 
Blattes nach einer Rich- 
tung, auf der anderen 
Hälfte nach der anderen 
Richtung schneiden oder 
so gesetzt sind, dass ab- 
wechselnd ein Zahn um 
den anderen rechts oder 
links schneidend gerich- 
tet ist. 

Auch die Firma F. Ar- 
bey et fils in Paris hat 
neuerdings nach beiden 
Richtungen schneidende 
Sägegatter mit bestän- 
digem Holzvorschube in 
den Handel gebracht; es 
wurden diese Gatter von 
genannter Firma zuerst f 
auf der letzten Pariser Weltausstellung vorgeführt und 
dort als grundsätzlich neu bezeichnet. Wenn dieser Um- 
stand nun auch thatsächlich nicht zutrifft, vielmehr solche 
doppeltwirkende Gatter bei uns seit langen Jahren bekannt 
sind, so sei die bezügliche Ausführung ihrer Eigenart wegen 
doch nach Uhland’s technischer Rundschau, 1890 *S. 193, 
beschrieben und in Fig. 1 und 2 dargestellt. 

Die Sägezähne stehen nicht durchweg nach einer Seite, 
sondern haben abwechselnd je vier und vier entgegen- 
gesetzte Richtung; an dem Uebergange der Zähne von der 
einen in die andere Richtung ist ein Zwischenraum von 
etwa zwei Zahnbreiten gelassen für die Ansammlung der 
Sägespäne. Der Vorschub des Holzes gegen die Säge er- 
folgt daher auch völlig gleichmässig und nicht mehr inter- 
mittirend. 

Das Gestell der senkrecht arbeitenden Gattersäge mit 


einem Blatt steht in einem gemanerten Brunnen, so dass 
Dinglers polyt. Journal Bd. 286, Heft 4. 1892TV. 
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der Wagenvorschub in der Arbeitsliöhe zu etwa Mitte des 
Gatterrahmens erfolgen kann. Der Vorschub erfolgt von 
der Antriebswelle aus, auf welcher eine kleine Stufen- 
scheibe sitzt; diese treibt mittels Riemens eine grosse 
Stufenscheibe, welche in der Höhe des Erdbodens liegt. 
Die Welle dieser Scheibe trägt eine Schraube oder Schnecke, 
welche in ein Schneckenrad eingreift, von dessen recht- 
winkelig zu der letzteren gelagerten Welle aus, mittels 
Zahnrad und Zahnstange, der auf den Schienen ruhende 
Wagen weitergeschoben wird. Durch Umlegen des Riemens 
zwischen den beiden Stufenscheiben kann man die Ge- 
schwindigkeit des Vorschubes in ausreichenden Grenzen 
verändern. 

Die Säge mit mehreren Blättern (Fig. 1 und 2) ist so 
eingerichtet, dass der 
Rahmen B, in welchem 
die Sägeblätter einge- 
spannt sind, durch sym- 
metrisch zu beiden Seiten 

desselben angreifende 

Schubstangen D auf und 
ab bewegt wird, welch 
letztere von der Antrieb- 
welle @ durch die Kur- 
beln E bethätigt werden. 
Die Welle wird durch 
die Riemenscheiben H H 
von der Haupttransmis- 
sion aus umgetrieben. 
Der zu zerschneidende 
Balken C wird zwischen 
den beiden Hauptstän- 
dern A der Maschine hin- 
durchgeführt und durch 
die Walzen C und W an 
seitlichen Abweichungen gehindert. Die Walze C ist in 
dem Gestelle fest gelagert, während W mittels der Schrau- 
benspindel Z nebst Mutter Y durch Umdrehung der Hand- 
kurbel a angezogen werden kann. Um den Balken gegen 
ein Abheben von seinem Lager unter dem Aufwärtsdruck 
der Säge zu schützen, wird derselbe durch einen verstell- 
baren Stempel fg h niedergehalten, welcher in der Traverse e 
sein Widerlager findet. Bei e und in dem Führungshebel ij 
ist der Stempel beweglich gelagert, um etwaigen Uneben- 
heiten in der Oberfläche des Balkens durch ein geringes 
Vorbiegen ausweichen zu können. Durch Umdrehung der 
Schraubenuspindel g, welche in der Mutter h geht, mittels 
des Handrades, kann der Stempel f gehoben und gesenkt 
werden, der jeweiligen Dicke des Balkens entsprechend. 

Der beständige Vorschub des Balkens erfolgt von der 
Hauptwelle G der Maschine aus. Als Verlängerung der- 
selben ist die Schraube k ausgebildet, welche das Schnecken- 
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rad L umdreht. Dieselbe ruht in dem Lager J, durch 
den an das Gerüst angeschraubten Arm / gehalten. Von 
dem Schneckenrad L wird durch Vermittelung der Stufen- 
scheiben N und P die Welle Q in langsame Umdrehung 
versetzt, welche durch die konischen Räder R, S auf die 
Welle T übertragen wird; diese ist in der Mitte mit einer 
geriffelten Walze ausgerüstet, welche die directe Unter- 
stützung des Balkens bildet, durch deren Umdrehung dieser 
vorgeschoben wird. Mit Hilfe der Stufenscheiben, durch 
Umlegen des Riemens wird wie bei der anderen Säge die 
verschiedene Geschwindigkeit des Vorschubes erreicht, 
welche zwischen 1,5 und 2 m in der Minute veränder- 
lich ist. 

Nach Angaben des Constructeurs erfordert das Schärfen 
der Zähne durchschnittlich nicht mehr als eine halbe Stunde 
Zeit; auch können die Sügeblätter gut gehärtet werden. Die 
zum Betriebe der Säge nöthige Kraft beträgt etwa 4 bis 
5 P. 

Der in Fig. 3 und 4 dargestellte Blockhalter von 
E. Schott in Kirchheim u. T. (*D. R.P. Nr. 54868 vom 
28. Mai 1890) ermöglicht das vollständige Durchschneiden 
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Fig. 3. 
Schott’s Blockhalter. 


des Holzes bei Vermeidung der Kammenden. Der Stamm 
wird bis zum letzten Schnitt zusammengehalten, wodurch 
ein gleichmässiger Schnitt und viel Zeitersparniss erzielt 
wird, weil nach jedesmaligem Schnitt eines Brettes das- 
selbe nicht erst weggetragen werden muss. 

Der Blockhalter wird auf dem Wagen des Sägegatters 
befestigt und besteht aus Grundplatte g mit schwalben- 
schwanzförmiger Nuthenführung, worin der Schlitten g,, 
auf dem der Anschlag f sitzt, sowie derjenige für den 
Klammernständer a läuft. Anschlag f kann durch den 
mit Gewinde versehenen Schlüssel e auf der Grundplatte g 
festgestellt werden, ebenso der Klammernständer a auf 
seinem Schlitten, mit welchem er durch Mutter m mit 
Stehbolzen und Schlüssel e eingestellt und fest verbunden 
wird und eventuell auch in andere, schräge Richtung ge- 
dreht werden kann. 

Die Vor- und Rückwärtsbewegung des Stünders « auf 
seinem Schlitten geschieht durch Triebwerk i an der auf 
der unteren Seite der Grundplatte g gelagerten, mit Ge- 
winde versehenen Spindel A, welche in der Mutter k des 
Schlittens vom Ständer a läuft. 

Im Ständer a sitzen die beiden Spindeln bb mit Ge- 
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winde, welche in mit demselben Gewinde versehenen 
Lagern dd, in welche die Klammern cc zum Festhalten 
des Holzes eingeschoben werden, laufen und bei ihrer 
Drehung die Lager dd mit den Keilen cc auf und ab 
bewegen. 

In der Grundplatte g ist ein Schlitz n zum Durch- 
gang für das Sägeblatt frei gelassen, die Lager dd er- 
halten im Ständer a auf 
beiden Seiten ihre Füh- 
rung, die in die Lager d 
eingeschobenen Klam- 
mern cc werden durch 
einen Stift c, richtig 
festgestellt, der einfach 
in das in die Klammer c 
hierzu eingebohrte Loch 
cı gesteckt wird. 

Es sind die zwei 
Klammern c zum Befes- 
tigen des Holzes hin- 
reichend, wobei die eine 
von oben und die an- . 
dere von unten in das- 
selbe eindringt, doch 
kann man auch nach 
obiger Ausführung Anordnungen zur Anbringung meh- 
rerer Keile, Spindeln und Lager u. s. w. treffen. 

Von der erzherzogl. Cameral-Direction in Tetschen 
(*D.R.P. Nr. 52735 vom 24. Januar 1890) wird eine Vor- 
schubvorrichtung angegeben, welche sich auch auf zwei- 
schneidige Gatter bei beständigem Vorschub bezieht. Fig.» 
erläutert die bezügliche Ausführung. 

Bisher wurde die doppelte Vorschubbewegung von der 
Kurbelwelle auf das Frictionsrad mittels Excenter, Herz- 
scheiben, Herzkegel oder mehr oder weniger zusammen- 
gesetzter Kunstwinkel übertragen. 

In Fig. 5 ist eine Vorrichtung für doppelten Vor- 
schub für ein senkrecht angeordnetes Sägegatter, welches 
beim Hin- und Rückgang schneidet und von einer im 
tiefsten Theil der Maschine angeordneten Kurbel angetrieben 
wird, dargestellt. | 

Die Vorschubvorrichtung besteht aus der Doppel- 
coulisse A, welche mittels des Hebelwerkes B C von dem 
durch die Kurbel bethätigten Gatterrahmen in schwingende 
Bewegung um den Punkt D versetzt wird. An der 
Coulisse sind die beiden Zugstangen EF befestigt und 
jede der letzteren ist mit einem Bremswerk @ und H ver- 
bunden. Diese Bremswerke greifen an der Vorschub- 
scheibe J an. Die Vorschubscheibe überträgt die ihr mit- 
getheilte Bewegung durch ein Getriebe K auf die Zahnräder L 
und M, welche mit geeigneten, den Vorschub bewirkenden 
Theilen verbunden sind. 

Die Zugstangen Z und F sind an den Armen der 
Doppelcoulisse A mittels Handräder und Schrauben oder 
durch eine Schraube mit Rechts- und Linksgewinde ver- 
stellbar befestigt. | 

Beim Niedergange des Gatterrahmens, also bei der 
Bewegung der Doppelcoulisse A in der Richtung des 
Pfeiles a klemmt sich das Bremswerk G an der Vorschub- 
scheibe J und verschiebt dieselbe in der Pfeilrichtung, 
während das andere Bremswerk H wirkungslos bleibt; bei 
der Aufwärtsbewegung des Gatterrahmens, also bei der 
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Bewegung der Doppelcoulisse in der Richtung des Pfeiles b, 
kommt das Bremswerk H zur Wirkung und verschiebt 
die Vorschubscheibe in der gleichen Richtung, wie dies 
beim Niedergange des Rahmens durch das Bremswerk G 
der Fall war, welch letzteres nun wirkungslos bleibt. 

Die der Vorschubscheibe hierdurch ertheilte fort- 
dauernde Bewegung wird von dieser durch die Räder- 
übersetzung K L und 
M auf die Vorschub- 
walzen und hierdurch 
auf das Holzstück 
übertragen. 

Die Grösse des 
ruck weisen Vorschubes 
wird je nach der Härte 
des zu zersägenden 
Holzes mittels der an 
der Doppelcoulisse an- 
gebrachten Stellvor- 
richtungen geregelt. 

Zur Begründung 
der Schaltvorrichtung 
mit Bremswerk von 
G. Burkhardt in Stutt- 
gart und Burkhardt 
und Söhne in Kloster 
Reichenbach bei Freu- 
denstadt in Württem- 
berg (*D.R.P. Nr. 
58486 vom 27. Sep- 
tember 1890) wird Fol- 
gendes mitgetheilt: 

Um eine entsprechende Vorschubgeschwindigkeit her- 
beizuführen und dabei zu vermeiden, dass der Holzstamm 
bei kleiner werdender Vorschubgeschwindigkeit nicht durch 
sein Trägheitsvermögen und die bewegten Theile des Schalt- 
apparstes, der Walzen oder des Wagens sich mit grösserer 
Geschwindigkeit weiterbewegt, als dies beabsichtigt ist, 
wird die in Folgendem beschriebene Anordnung (Fig. 6 
und 7) angewendet, welche zugleich eine Regulirung der 
Schaltungsgrösse auch während des Ganges gestattet. 

Der Schlitten 5 empfängt durch eine Schubstange von 
einer Kurbelwelle des Gatters aus Bewegung, welche durch 
eine Lenkstange a auf eine Klinke e des Frictionschalt- 
rades g übertragen wird, und zwar in der Grösse, welche 
abhängig ist von dem Winkel zwischen der Zugstange a 
und der Bewegungsrichtung des Schlittens b. 

Wenn der Drehschlitten so gestellt wird, dass die Be- 
wegungsrichtung des Schlittens b und die Zugstange «a in 
der Mittellage rechtwinkelig zu einander stehen, so ist die 
Bewegung der Klinke e annähernd gleich 0. Der am 
Gattergestell befestigte Drebschlitten c ist mit einem Zahn- 
kranze versehen, so dass er während des Ganges mittels 
einer Schnecke n auf seinem Support gedreht werden kann. 
Anstatt der geradlinigen Bewegung des Punktes A kann 
man auch eine kreisförmige Bewegung um den Punkt C 
einführen (Fig. 7). Bei dieser Anordnung wird die Grösse 
des Vorschubes dadurch vermindert, dass man den Punkt C 
verlegt. Wenn dann der Punkt C (Fig. 7) in die Ver- 
bindungslinie B A, fällt, so ist wiederum die Bewegung 
der Klinke e annähernd gleich 0. Die auf diese Weise 
erhaltene Vorschubbewegung mit gleichförmiger Geschwin- 
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digkeit wird durch konische Räder hi auf die Schnecken- 
welle übertragen und durch die zweitheilige Schnecke 
mittels der Schneckenräder m und m, auf die Einzugs- 
walzen w w4. l 

Wenn ein Wagen zum Vorschub der Stämme benutzt 
wird, so greift eine Schnecke direct in eine Zahnstange 
des Wagens. 

Da die Vorschubgeschwindigkeit in der zweiten Periode 
des Sägehubs mit der Sägegeschwindigkeit abnehmen soll, 
so ist, da die bewegte Masse des Stammes und des Schalt- 
apparates vermöge ihrer Trägheit das Bestreben haben, 
mit der erreichten Maximalgeschwindigkeit weiter zu gehen, 
hierdurch aber der Stamm zu stark gegen die Säge drückt, 
der selbst hemmende Schneckenapparat, um die Schaltung 
genau der gewünschten Geschwindigkeit entsprechend zu 
gestalten, unmittelbar an den Einzugswalzen oder dem 
Wagen angebracht. Solange die Masse des Stammes und 
des Einzugsapparates in der ersten Periode der Schaltung 
beschleunigt werden muss, drückt die Schneckenwelle gegen 
ein gewöhnliches Spurlager, in der zweiten Periode da- 
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gegen drückt das Schneckenrad die Schneckenachse in um- 
gekehrter Richtung gegen ein Bremslager, z. B. gegen 
einen Kegel. Auf diese Weise wird eine schnellere Be- 
wegung als die vom Schaltrad herrührende ausgeschlossen. 

Um bei einem Verschleiss der Schneckenräder Todt- 
gang zu vermeiden, sind die Schnecken getheilt und können 
die beiden Theile durch Muttern 2 /, axial gegen einander 
verstellt werden. 

Eine auswechselbare Sägeangel von O. Misch in Brom- 
berg (*D.R.P. Nr. 54021 vom 13. Februar 1890) ist in 
Fig. 8 dargestellt. Diese Sägeangel für Vollgatter soll 
eine Verbindung des Sägeblattes mit der Angel ohne feste 
Vernietung oder ohne Beleistung des Sägeblattes und gleich- 
zeitig bei Bruch einer Säge eine leichte Auswechselung 
derselben bei Wiederverwendung der Angel möglich machen. 
Bei Verwendung der Angel können mit Vollgattern Bretter 
bis herab zu 1cm Stärke geschnitten werden. 

Die Angel besteht aus einem zusammengebogenen, 
oben am gekröpften Ende mit eingenietetem Querstück b 
versehenen und im mittleren Theil zwecks Federung etwas 
gespreizten Stahlbande, dessen Schenkel aa, an den Enden 
durch die Federkraft fest auf einander gedrückt werden. 
Die Angelschenkel erhalten nahe den Enden Löcher, welche 
nach dem freien Ende der Schenkel ¢ zu bei c schwach 
und bei d stark konisch ausgefeilt sind. In diese Löcher 
passt ein Niet des Sägeblattes f mit den Köpfen ee,, deren 
obere Flächen keilförmig abgeschrägt und deren Seiten- 
laibung auf der einen Seite der Ausreibung c des Angel- 
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loches entsprechend durch Ausfeilung unterschnitten ist, 
während die andere Seite der Nietlaibung gleichfalls, aber 
entgegengesetzt dossirt ist. Dies hat den Zweck, ein Ein- 
setzen des Sägeblattes durch Hineindrücken desselben in 
die geschlossenen, an den Enden gleichfalls abgeschrägten 
Angelschenkel zu ermöglichen, während die Entfernung des 
Sägeblattes aus der Angel bezieh. des Nietes aus den 


Angellöchern durch die schräge Ausfeilung d der letzteren | 
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Zapfen liegt darin, dass dadurch ein gleichmässiges Spannen 
des Sägeblattes c erzielt und ein Verlaufen desselben ver- 
mieden wird; ebenso ist durch die Drehung des unteren 
Theiles b der Angel um den Zapfen c des oberen Theiles a 
eine gleichmässige Auflage der Säge c auf den beiden 
Zapfen dd ermöglicht. 

Das Ein- und Aushängen der Säge wird bewerkstelligt, 
indem die federnde Platte A mittels eines Schlüssels so 
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Sägeangel von Misch. 


durch Eintreiben des Sägeblattes erfolgt, wobei wiederum 
eine Spreizung der Angelschenkel durch den keilförmigen 
Niet des Sägeblattes eintritt. Die unterschnittene Laibung 
des Nietes findet gegen die Dossirung e der Angellöcher 
beim Betriebe des Gatters feste Anlage, so dass eine sichere 
Einspannung der Sägen möglich ist. 

Eine Abänderung der früher an dieser Stelle be- 
schriebenen Sägeangel von Gronobs in Bromberg ist unter 
Nr. 59254 vom 23. December 1890 patentirt und in Fig. 9 
dargestellt. 

Bei der Anwendung der älteren Einrichtung zur Be- 
festigung von Sägeblättern in Sägegattern hat sich heraus- 
gestellt, dass bei sehr breiten Sägeblättern das Sägeblatt 
durch die Aufhängung an einem Zapfen eine einseitige 
Spannung erhält, so dass ein Verlaufen der Säge eintreten 
kann. Um dieses zu verhindern und der Säge eine gleich- 
mässige Spannung geben zu können, ist die 
Sägeangel aus zwei Theilen a und 5 her- 
gestellt. 

Der obere Theil a, welcher den Keil- 
verschluss. aufnimmt und in dem Gatter- 
rahmen hängt, ist an seinem unteren Ende 
so zusammengenietet, dass die beiden Schen- 
kel einen Schlitz bilden, welcher den un- 
teren Theil der Angel aufnimmt. Durch 
den Stehbolzen e, welcher an beiden Seiten 
vernietet ist, sind die beiden Theile a und b 
der Sägeangel mit einander verbunden und 
um den Bolzen e drehbar. 

Der untere Theil 5 der Sägeangel wird 
gebildet durch die Platte g und die federnde 
Platte A, die in ihren oberen Theilen so 
mit einander vernietet sind, dass zwischen 
den beiden Platten durch Einlegen der 
Platte i ein Spielraum von der Stärke eines 


er 5 Sägeblattes c verbleibt. 
oc In dem unteren Theil der Platte g 


sind die beiden Zapfen dd einseitig fest- 
genietet und oben mit Einschnitten versehen, in welche 
das Sägeblatt c eingehängt wird. Die federnde Platte % ist 
mit entsprechenden Löchern versehen, in welche die freien 
Enden der Zapfen dd hineinpassen. Dadurch wird eine 
einseitige Inanspruchnahme der Zapfen vermieden. 

Das einzuhängende Sägeblatt c ist nun je nach der 
Breite desselben mit mehreren ovalen Löchern versehen, 
deren Abstand von einander dem der beiden Zapfen dd 
entspricht. 

Der Vortheil dieser Aufhängung der Säge an zwei 


weit von der festen Platte g abgespreizt wird, dass die 
Säge leicht ein- und ausgehängt werden kann. 

Für wagerecht laufende Gatter ist der Doppelsäge- 
halter von A. Göde in Berlin (*D.R.P. Nr. 59118 vom 
12. April 1891) bestimmt. 

Bei dem Horizontalgatter wird allgemein nur mit 
einem Sägeblatt geschnitten. Durch das Einsetzen von 
zwei Sägeblättern muss die Leistung des Gatters verdoppelt 
werden. Bei der für Horizontalgatter zweckdienlichen Ein- 
richtung des die Sägen tragenden Holzrahmens war es 
aber nicht zu erreichen, beiden Sägeblättern mit den ge- 
bräuchlichen Haltevorrichtungen eine gleichmässige Span- 
nung zu geben, da durch die Nachgiebigkeit der Holz- 
arme des Rahmens der Anzug des einen Sägeblattes immer 
wieder die Spannung des anderen Blattes verminderte. 
Zur Erreichung des gleichmässigen Anzuges für die Span- 
nung beider Sägeblätter wird deshalb mit dieser Neuerung 
eine Haltevorrichtung für die Angeln zur vortheilhaftesten 
Einspannung von zwei Sägeblättern gebracht, welche mit 
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Fig 10. 
Doppelsägehalter von Göde. 


der Anspannung eines Sägeblattes durch den Anzug der 
Angel auf einer schwingenden Platte mit derselben auch 
gleichzeitig die weitere Anspannung des anderen Säge- 
blattes vollzieht. 

Fig. 10 zeigt einen Theil des Sägerahmens mit der 
neuen Vorrichtung. 

Die beiden Angeln a und b werden durch den senk- 
rechten Schlitz c} der an dem Holzarm befestigten Platte À 
gegen seitliche Verschiebung gehalten; in den ausgesparten 
Raum zwischen Platte c und dem Holzarm wird eine 
Platte d eingesetzt, welche mit den wagerechten Schlitzen 
die für die verlangte Dicke der zu schneidenden Bretter 
erforderliche Entfernung der beiden Angeln von einander 
bestimmt. Nach den verschiedenen Brettdicken, welche 
geschnitten werden sollen, wird an jeder Seite des Rahmens 
eine dazu passende Platte d mit dem zugehörigen Ab- 
stand der Schlitze eingesetzt. Deshalb müssen für jede zu 
schneidende Brettdicke zwei Platten d mit dem entsprechenden 
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Abstand der Schlitze vorhanden sein. Diese Platten werden 
nach dem Einsetzen unter der Platte c durch geeignete 
Vorrichtungen sicher gehalten. 

Die Angeln a und b, für welche auch das Holz ge- 
schlitzt ist, treten auf der anderen Seite des Holzarmes 
durch die Schlitze e, der am Holz befestigten Lagerplatte e. 
Diese Lagerplatte trägt die Lager, in welchen die Platte f 
mit den Zapfen fp schwingend gelagert ist. Die Angeln 
treten auch durch die Schlitze f} dieser Platte, und die 
Anzugmuttern a, und b; der beiden Angeln legen sich 
bei der Anspannung auf die Platte f. 

Mit dem Anzug der Schraubenmutter b; wird dieselbe 
in der Richtung des Pfeiles Z fortschreiten und dadurch 
auch die Platte f in der Richtung dieses Pfeiles / zu ziehen 
suchen, so dass dadurch die Platte f auf der anderen 
Seite der Zapfen fọ nach der Richtung des Pfeiles II 
strebt und hiermit die Angel a durch die auf der Platte f 
liegende Schraubenmutter a, gleichzeitig für die Spannung 
der zugehörigen Säge angezogen wird. In derselben Weise 
würde mit dem Anzug der Schraubenmutter a, nach der 
Pfeilrichtung JTI für die Spannung des zugehörigen Säge- 
blattes auf das in der Angel b liegende Sägeblatt gespannt 
werden, da mit diesem Anzug der Angel a die Platte f 
unter der Angelmutter b, nach der Richtung des Pfeiles IV 
zieht. 

Durch wechselseitiges Anziehen der Angelmuttern a, 
und b, wird die senkrechte Lage der Platte f und damit 
auch die genaue Horizontal- und Parallellage der Angeln «a 
und b erhalten, so dass den Sägeblättern hiermit die er- 
forderliche Spannung gegeben werden kann. 

Einen Spaltkeil für wagerecht laufende Einsägegatter 
bringt W. Ritter in Altona (*D.R.P. Nr. 54531 vom 
9. April 1890) in Vorschlag. 

Der Sägenspalt wird gegen einen eigenthümlich con- 
struirten Keil geführt, welcher an dem das Gatter tragenden 
Theil des Gestelles gelagert ist und der daher beim Ein- 
stellen der Säge mit letzterer zusammen verschoben wird, 
so dass er stets genau seine Lage in der Ebene des Sägen- 
blattes behält. Der Zweck der Einrichtung ist, die Arbeit 
der Säge zu erleichtern und das Schlingern der abgetrennten 
Brettertheile während des Arbeitens der Säge zu verhüten 
oder zu verringern. 

Dieser Keil hat eine geriefelte Oberfläche. Die Riefeln 
sind hergestellt durch Rillen oder Eintiefungen, welche 
parallel zum Vorschub des Holzes oder rechtwinkelig zum 
Sägenlauf gerichtet sind, und haben den Zweck, durch die 
Reibung, welche sie dem über den Keil geführten Holz 
entgegensetzen, ein Schleudern des letzteren zu verhüten. 
Die Riefeln mögen auf beiden Seiten oder auch nur an 
der oberen Fläche des Keiles angebracht sein. 

Die schleudernde Bewegung des Holzes kann noch 
weiter beschränkt oder verhütet werden dadurch, dass 
man neben dem Keil eine mit rundlaufenden Einkerbungen 
versehene Druckwalze anwendet, die beweglich gelagert 
ist und auf die Fläche des abgetrennten Holzes einwirkt, 
ähnlich wie der vorbeschriebene Keil. 

Bei der Laubsägemaschine von Gebrüder Scheller in 
Schmalkalden (*D.R.P. Nr. 58565 vom 22. Februar 1891) 
besteht der Laubsägebügel, welcher sonst aus einem federn- 
den Theil gebildet ist, der bei Bewegung der Säge nach- 
gibt, dadurch aber auch eine übermässige Spannung des 
Sägeblattes und in Folge dazu tretender ungleichmässiger 
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Führung dessen öfteres Zerreissen zur Folge hat, bei vor- 
liegender Sägeconstruction aus einem sägegatterartig ge- 
führten rahmenähnlichen Halter, zwischen dem das Blatt 
mit einer gleichbleibenden Spannung festgehalten wird. 

Unterhalb des Rahmens sind Verbindungsglieder an- 
geschlossen, wovon das einein seiner Länge mittels Schraube 
und Schlitzstücke verändert werden kann. Diese Verbin- 
dungsglieder stehen mit Hebeln in Zusammenhang, und 
zwar sind beide Hebel mit einem Stift verbunden, an dem 
sich eine Rolle befindet. Diese Rolle gleitet in einer 
Curvenbahn des Antriebrädchens, welches mit Kurbel ver- 
sehen ist. 

Durch Drehung des Rades werden mittels der drei- 
fachen Curve die Hebel in Schwingung versetzt und hier- 
durch der Rahmen nebst Sägeblatt auf und nieder bewegt, 
so dass das letztere zur Wirkung gelangt. Mittels einer 
Druckfeder kann das Arbeitstück auf dem Tischchen fest- 
gehalten werden. 

Kreissägen. Eine selbsthätige Zuführung des Holzes 
zur Säge bezweckt die in Fig. 11 und 12 dargestellte Aus- 
führung von F. R. Boultbee in West Kensington Park, 


Fig. 12. 
Boultbee’s Kreissäge. 


London (*D.R.P. Nr. 59108 vom 22. März 1891). Die 
Zuführung des Arbeitstückes erfolgt selbsthätig, indem 
letzteres in einen Schlitten eingespannt wird, welcher auf 
mechanische Weise gegen das Sägeblatt vorgeschoben und 
nach beendetem Schnitt wieder zurückgezogen wird. 

An das Gestell « der Kreissäge ist ein gleich hoher 
Tisch b angesetzt, auf welchem das unterschnittene Leisten- 
paar cc, befestigt ist. Diese Leisten cc, reichen bis auf 
die obere Platte des Kreissägengestelles und sind auch 
mit dieser fest verbunden. Zwischen den Leisten führt 
sich ein Schlitten d, welcher an dem dem Sägeblatt e zu- 
gekehrten Ende eine einseitige Verlängerung f besitzt, die 
sich in der entsprechend verlängerten Leiste c, führt. An 
dem Schlitten d greift eine Schubstange g an, welche durch 
eine Kurbelscheibe h in Bewegung gesetzt werden kann 
und dann den Schlitten in seiner Führung hin und her 
schiebt. Der Antrieb der Welle der Kurbelscheibe A er- 
folgt mittels eines Stufenscheibenvorgeleges ii}, so dass die 
Geschwindigkeit der Kurbelscheibe und damit des Schlittens 
geändert werden kann. 

Der Hub des Schlittens kann durch Verstellen des 
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Zapfens g, der Kurbelscheibe in einem radialen Schlitz A, 
der letzteren verändert werden. Die Lage des Schlittens 
zum Sägeblatt kann ebenfalls verändert werden. Hierzu 
ist in dem Schlitten ein Schlitz d, angeordnet, durch 
welchen der Zapfen k hindurchreicht, an welchem die 
Schubstange angreift. Der durch den Schlitz d, hindurch- 
reichende Zapfen k wird durch Anziehen der Mutter ki 
an dem Schlitten festgeklemmt. Nach Lösen der Mutter kı 
kann der Schlitten in den Grenzen des Schlittens d, zum 
Zapfen k verschoben und letzterer nach geeigneter Ver- 
stellung des Schlittens durch Anziehen der Mutter k; wieder 
mit dem Schlitten fest verbunden werden. 

An der Verlängerung f des Schlittens ist auf der dem 
Sägeblatt zugekehrten Seite auswechselbar ein Futter l be- 
festigt, welches einen Absatz m hat, der beim Vorschub 
des Schlittens in die Bahn des Sägeblattes gelangt und aus 
diesem Grunde von vornherein mit einem dem Sägeblatt 
entsprechenden Schlitz n versehen ist. Gegen dieses Futter 
wird das zu sägende Holzstück o gelegt, und zwar derart, 
dass sich das eine Ende gegen den Absatz m stützt. Das 
Holzstück wird durch irgend eine geeignete Vorrichtung 
an das Futter angedrückt. Es kann hierzu eine Feder 
oder wie im dargestellten Falle eine mittels Griffes p von 
Hand anzudrückende Platte r dienen, welche an einem 
Hebel s sitzt, der durch ein Scharnier £ mit dem Schlitten 
verbunden ist und sich demgemäss mit letzterem hin und 
her bewegt. Die Platte r mit dem Griff p kann auf dem 
Hebel s verschiebbar sein. 

Beim Vorgang des Schlittens wird das Holzstück o 
mittels der Platte an das Futter seitlich angedrückt, so 
dass ein sauberer, gleichmässiger Schnitt erreicht wird. 
Nach Rückkehr des Schlittens in seine Anfangsstellung 
wird der Hebel s mit der Platte r etwas abgehoben, so 
dass das abgesägte Blatt leicht entfernt werden kann, dann 
wird das übrige Holzstück o durch Andrücken der Platte r 
seitlich an das Futter herausgeschoben, worauf wieder ein 
Schnitt erfolgt u. s. f., bis der Block zerlegt ist. Das 
Futter ıst leicht auswechselbar; es kann dies, wie dar- 
gestellt, dadurch erreicht werden, dass dasselbe mit zwei 
in der Verlängerung des Schlittens sitzenden Schrauben 
befestigt wird, oder beispielsweise auch dadurch, dass sich 
dasselbe bei geeigneter Ausbildung der Verlängerung des 
Schlittens in dieselbe einschieben 
und feststellen lässt. Durch 
Wahl eines entsprechenden Fut- 
ters kann die Stärke der abzu- 
sägenden Tafeln beliebig ver- 
ändert werden. Das Gleiche 
könnte auch dadurch erreicht 
werden, dass das Futter in 
seitlich verstellbarer Weise mit 
dem Schlitten verbunden wird. 
Dievorbeschriebene Einrichtung 
lässt sich auch bei Bandsägen, 
Laubsägen u.dgl. in Anwendung 
bringen. 

Blockbefestigung von H. Welle in Landsberg a. W. 
(*D.R.P. Nr. 52385 vom 3. December 1889). Fig. 13. 

Das Geleise a ist unter dem Sägeblatt, innerhalb des 
Sägegestelles, mittels der Keile und Unterlagen b in ge- 
eigneter Höhe festgestellt. Auf dem Geleise bewegt sich 
der Unterwagen c selbsthätig oder durch die beiden Arbeiter. 


Fig. 13. 
Welle’s Blockbefestigung. 
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Auf dem Unterwagen bewegt sich der halb so breite Ober- 
wagen d in seitlicher Richtung. 

Die Seitenbewegung des Blockwagens wird von den 
beiden Arbeitern mittels der Handräder, Spindel und Ge- 
triebe auf den im Unterwagen eingelassenen Zahnstangen 
ausgeführt. Die am Oberwagen befindlichen Augenlager 
umfassen dabei die am Unterwagen befestigten Führungs- 
stangen e und lassen nur seitliche Bewegung, aber kein 
Kippen zu. Auf dem Tisch des Oberwagens ist eine Schiene 
von schwalbenschwanzförmigem Profil befestigt. Auf dieser 
Schiene ist der Spannwinkel an beliebiger Stelle ent- 
sprechend den Blocklängen zu befestigen. Das Sägeblatt 
reicht nur 1 bis 2 mm tiefer als die Oberkante der Be- 
festigungsschiene und berührt den Tisch nicht. Da die 
Schiene nicht bis zum hinteren Ende des Tisches reicht, 
kann der Arbeiter am hinteren Ende der Kreissäge den 
Block nach der anderen Seite zu drehen, ohne seinen Stand- 
ort zu wechseln und ohne sich dem Sägeblatt nähern zu 
brauchen. Die beiden an den Enden befindlichen Füh- 
rungsstangen e sind mit Scala versehen behufs genauen 
Einstellens der gewünschten Stärken. g ist eine selbsthätige 
Schutzklappe gegen Abschleudern von Holzstücken. 

Beim Schneiden mit der unteren Hälfte des Blattes 
wird durch die Klappe jede Gefahr durch Wegschleudern 
von Holz auch für den hinteren Arbeiter beseitigt. Bei 
Benutzung der oberen Hälfte sind die bekannten Schutz- 
vorkehrungen leicht anzubringen. (Fortsetzung folgt.) 


Neuerungen in der Tiefbohrtechnik. 
Von E. Gad in Darmstadt. 
Mit Abbildungen. 


Bei der wachsenden Bedeutung, welche die Elektricität 
als Betriebskraft für Gesteins- und Tiefbohrmaschinen ge- 
winnt, wird die schematische Beschreibung der Art und 
Weise von Interesse sein, wie beispielsweise die Edison 
General Electric Co. bei ihrem Marvin drill (D. p. J. 1892 
283 174) die Elektrieität für die Stossbohrung verwendet 
(Fig. 1). 

Auf einem entsprechenden Gestell ruht ein etwa 75 cm 
langes, 17,5 cm weites Kesselrohr. In der vorderen Hälfte 


Fig. 1. 
Edison’s elektrische Bohrmaschine. 


dieser Hülse sind die beiden hohlen cylindrischen Draht- 
bündel a und b in der Form von Solenoiden angebracht. 
jedes etwa 20 cm lang, von 17 cm Stärke, so dass sie 
lose in die Hülse passen, und mit einer Höhlung von etwa 
6,25 cm lichter Weite. Die Bohrspindel c bewegt sich 
frei innerhalb dieser Solenoide und wird ausserhalb der- 
selben durch Führungen gehalten. Im hinteren Theil der 
Hülse befindet sich eine Spiralfeder. Das Mittelstück der 
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Bohrspindel besteht in Länge von 35 cm aus Schmiede- 
eisen, womit das 33 cm lange Vorderstück aus Aluminium- 
bronze fest verbunden ist, welches links die Zwinge für den 
Bohrmeissel trägt, während das gleichfalls an das Mittel- 
stück fest anschliessende und aus Aluminiumbronze gefertigte 
Hinterstück e auf etwa 22 cm seiner Länge vom Ende ab 
eine gewundene Reifelung hat. Am äussersten Ende 
stösst ein Stahlpuffer an die Spiralfeder. Die Reifelung 
dient, wie bei anderen Stossbohrern, zum Umsatz des Bohr- 
meissels beim Stoss. 

Die Enden der Drahtbündel sind zu Contactstücken 
auf den oberen Theilen der Solenoide geführt, deren aus 
einander stehende Endflächen durch den Metallbügel f leitend 
verbunden sind. Drei Leitungen g, h und : führen vom 
Bohrapparate nach dem Generator k, der einfachster Art 
ist, und zwar Leitung g vom Solenoid «a, Leitung h vom 
Bügel f und Leitung i vom Solenoid b aus. Die Draht- 
umwickelungen der Armatur l enden in den isolirten 
Kragen m und n auf der Welle o, von denen m ein ganzer, 
n ein halber Metallring ist. Die Bürste p stellt die Ver- 
bindung des Ringes m mit dem Bügel f und daher mit 
beiden Solenoiden zugleich her, während die Bürsten q 
und ” bei Drehung des Halbringes n abwechselnd die 
Solenoide a und b mit der Leitung verbinden. 

Wenn nun die Armatur ! in einem besonders erregten 
magnetischen Felde Drehung erhält, so wird ein elektrischer 
Strom zum Halbringe n gehen; dort wird z. B. die Bürste q 
den Strom abnehmen und durch die Leitung i nach dem 
Solenoid b führen, von wo er durch den Bügel f und die 
Leitung h nach dem Ringe m und zur Armatur zurück- 
kehrt. Durch diesen Strom wird der Solenoid b zum 
starken Magnete, der das eiserne Mittelstück c der Bohr- 
spindel kräftig anzieht. Bei fortgesetzter Drehung der 
Welle o schliesst sich indessen die Leitung n-r-g-a-f-h-p-m-I 
und der Solenoid a wird zum Magnete, während der 
Solenoid b seine Kraft verliert. Es erhellt mithin, dass 
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Fig. 2. 
Sperry’s elektrische Bohrmaschine. 


bei fortwährender Drehung der Welle o im magnetischen 
Felde wechselnd die Solenoide den Bohrmeissel bin und 
zurück bewegen, wobei die Spiralfeder in der Hülse die 
Stosskraft des Meissels verstärkt. 

Mit grossem Erfolge sind 600 Umdrehungen, also auch 
Stösse, in der Minute angewandt, und man hat dabei mit 
3 HP Löcher von 4 cm Weite in härtesten Granit 10 cm 
tief in der Minute gebohrt. 

Für elektrischen Betrieb geeignet ist auch die neue 
Gesteinsbobrmaschine von Elmer A. Sperry in Chicago 
(Amerikanisches Patent Nr. 459596 vom 15. September 
1891), Fig. 2. 

Der Motor a dreht die Welle b mit dem Schnecken- 
rade c, das durch die Spiralfeder d in normaler Stellung 
erhalten wird. Durch das Schneckenrad c erhält das Zahn- 
rad e seine Drehung, wobei die Stifte f desselben ab- 
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wechselnd die Bohrspindel g unter Anspannung der Spiral- 
feder A zurückziehen bezieh. wieder vorschnellen lassen. 

Einen neuen elektrischen Tiefbohrapparat hat Wesley 
Webber in Pittsburg erfunden (Amerikanisches Patent 
Nr. 463880 vom 24. November 1891), Fig. 3a und 3b. 

In der Hülse a bewegt der Motor b das Bohrgestänge 
mit dem Kegelrad c, von dem aus durch das in Fig. 3b 
dargestellte Vorgelege der 
Bohrmeissel d mit spann- 
baren Schneiden seine Dre- 
hung erhält. Die Spannung 
erhalten die Schneiden durch 
das Gewicht der Hülse unter 
Ausgleichung durch die 
Spiralfeder e. Die Pumpe f 
mit dem Saugventile g und 
einem zu Tage führenden 
Schlauchkabel wird gleich- 
falls durch den Motor b be- 
trieben. 

Von neuen Gesteins- 
bohrmaschinen für Dampf- 
bezieh. Druckluftbetrieb sind 
zu erwähnen solche von 
Charles Cummings in Oak- 
land, Californien (Ameri- 
kanisches Patent Nr. 456 942 
vom 4. August 1891); George Ä . 
M.Githens in Brooklyn (Ame- NO. 

rikanisches Patent Nr. Fig. 3a. Fig. 3b. 
457348 vom 11. August Webber's Tiefbohrapparat. 
1891); NR. Stephens und 
W. C. Stephens in Pool, Cornwall (Englisches Patent 
Nr. 2053 vom 7. Februar 1890). 

Die letztere Maschine (Fig. 4) zeigt auf dem Gestelle a 
das Lager b, in welchem sich mittels der Schraube c der 
Cylinder d bewegen kann. Im Cylinder d arbeitet die 
Kolbenstange e mit dem Meissel am vorderen Ende und 
den beiden Kolben f und g. Die Kolbenstange erhält in 
gewöhnlicher Weise Drehung durch die gereifelte Stange A, 
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Fig. 4. 
Stephens’ Gesteinsbohrmaschine. 


die in den gereifelten Führungskragen des Lagers b passt 
und welche hinten die gezahnte Scheibe i trägt. In diese 
greift die zweite gezahnte Scheibe k, die an der Drehung 
durch die Ohren / verhindert und normal durch eine Feder 
an die Scheibe i angedrückt wird. Auf dem Lagerstücke b 
ist der Ventilkasten befestigt, in den durch eine hintere 
(in der Abbildung nicht sichtbare) Oefinung der Dampf 
bezieh. die Druckluft führt. Der Ventilkasten besitzt zwei 
Einlassöffnungen o und p, die durch die Kanäle q und r 
nach den beiden Enden des Lagers führen, und zwei Aus- 
lassöffnungen s und t nach der Atmosphäre. Die auf der 
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Studel u von der Verstärkung v der Kolbenstange e be- 
wegte Ventilklappe w ist mit entsprechenden Durchschnitten 
und Vertiefungen versehen, um die Betriebskraft den Druck- 
flächen der Kolben zuzuführen, und zwar in paarweiser 
Anordnung, so dass dieselbe Platte mit den zweiten Vor- 
richtungen durch Umstellung noch zu brauchen ist, wenn 
die ersten ausgeleiert sind. 

Auch die Gesteinsbohrmaschinen von A. W. und Z. W. 
Dauw in Laurvig, Norwegen (Englisches Patent Nr. 11216 
vom 18. Juli 1890 — eine Verbesserung gegen Patent 
Nr. 8873 desselben Jahres), und von J. W. Larmuth und 
R. B. Howarth in Pendleton, Lancashire (Englisches Patent 
Nr. 10050 vom 13. Juni 1891) zeigen zweckmässige Zu- 
führungen von Dampf bezieh. Druckluft zu den Stosskolben. 
Besonders einfach ist die Führung der Kolbenstange mit 
hinterem Ansatz von vielseitigem Querschnitt, der sich in 
dem gleichgeformten Hülsentheile unter Haltung durch 
eine Klinke bewegt, bei 
dem Gesteinsbohrer von 
A. Ball in Claremont, 
N. H. (Amerikanisches 
Patent Nr. 475506 vom 
11. August 1891), der 
von der bekannten Sulli- 
van Machine Co. verwen- 
det wird. 

Einen einfachen und 
compendiösen, pneumali- 
schen Gesteinsstossbohrer 
hat Daniel Drowbough in 
Eberly’s Mill, Pa., in 


Fig. 5. 
Gesteinsbohrer mit Handbetrieb von nn Formen (Amerika- 
Bromfield. nische Patente Nr. 464820 
und Nr. 464821 vom 


8. December 1891) für die Pneumatic and Electric Tool Co. 
in New Jersey hergestellt. 

Die amerikanische Handgesteinbohrmaschine von E. Brom- 
field in Glenbrook, Connect. (Fig. 5) hat das D. R.P. Nr. 56312 
vom 2. Juli 1890 erhalten. Beim Drehen der Schwung- 
räder a heben die Kurbeln b den Hebel c gegen den Druck 
der Feder d in die Höhe, so dass auch die Bohrstange e 
mitgenommen wird. Verlässt die betreffende Kurbel b den 
Hebel c, so wirft die Feder d die Bohrstange e gegen das 
Gestein. Mittels des Hebels f und der Zahnstange g kann 
die Spannung der Feder d geregelt werden. h ist die Um- 
setz- und ¿ die Vorschubvorrichtung. 

Ein etwas complicirterer, aber kräftig wirkender Ge- 
steinsstossbohrer mit Federwirkung ist von Henry S. Grace 
in San Francisco (Amerikanisches Patent Nr. 464340 vom 
1. December 1891) construirt. Ein leichter Kohlenbohrer 
ist von W. Bullock in Centralia, Pa. (Amerikanisches Patent 
Nr. 462199) erfunden. Grössere Gesteinsbohrmaschinen 
mit Vorgelege sind ferner von Daniel Hilt in Helam, Pa. 
(Amerikanisches Patent Nr. 464612 vom 8. December 1891) 
und Walter Arnold in Sank Rapids, Minn. (Amerikanisches 
Patent Nr. 458612 vom 1. September 1891) zu verzeichnen. 
Eine Minirmaschine für Handbetrieb mit vier gleichzeitig 
wirkenden Drehbohrern haben Lewis W. Le Grand und 
Josef Klotz in West Pittston, Pa. (Amerikanisches Patent 
Nr. 464874 voın 1. December 1891) hergestellt. Schliess- 
lich ist hier noch ein kräftiger Kreuzbohrmeissel mit aus- 
wechselbaren Stahlschneiden von Rufus A. Farrar in New 
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York (Amerikanisches Patent Nr. 455963 vom 14. Juli 
1891) bemerkenswerth. 

Von completten Tiefbohrmaschinen kommen zwei neue 
Brunnenbohrapparate in Betracht, von denen der eine von 
Charles E. Wyman in Martinsburg, Ind. (Amerikanisches 
Patent Nr. 457552 vom 11. August 1891) mit vollem Holz- 
gestänge durch Anheben mittels einer Klemmvorrichtung 
stossend wirkt, der zweite von Alfred O. 
Hiscock in Wyoma (Amerikanisches Patent 
Nr. 462134 vom 27. October 1891) für 
stossend wirkendes Rohrgestänge am Seil 
eingerichtet ist. 

Besonders beachtenswerth sind die 
neuen Vorschubeinrichtungen der Firma 
Milan C. Bullock in Chicago für ihre Dia- 
mantbohrmaschinen. Es sind im Allgemei- 
nen drei verschiedene Systeme im Gebrauch, 
um den wechselnden Gestängedruck auf die 
Bohrsohle, je nach Tiefe der Bohrung und 
dem Wechsel der Gesteinshärte zu regu- 
liren, und zwar erstens Ausgleich des Ge- 
stängegewichtess durch Gegengewichte, 
zweitens Anordnung von ein bis drei Paar 
Frictionsrädern, oder drittens die Verwen- 
dung von einem oder zwei Druckwasser- 
cylindern. 

Der einfache Vorschubeylinder 
American Well Works in Aurora ist D. p. J. 
1889 271 298 beschrieben. 

Die Firma Sullivan Diamond Prospecting Co. in Chicago 
verwendet für den grössten Theil ihrer Maschinen einen 
Vorschubeylinder a (Fig. 6), der in sich die Bohrspindel » 
aufnimmt. Die hohle Kolbenstange c mit dem Kolben d 
umgibt die Bohrspindel, deren Drehung, die sie durch das 
Kegelrad e von der Maschine her empfängt, vermöge des 
doppelten Rollkugellagers f in der Schutzhülse g eine un- 
gemein leichte wird. Das Druckwasser findet Eintritt durch 
das T-Stück 4 in die Röhren # und in den Cylinderraum 
sowie durch das T-Stück k Auslass; die Ventile l, m, n und o 
dienen durch gegenseitiges Oeffnen und Schliessen mit der 
Hand zum Anheben und Senken des Kolbens d. An der 
Zwinge p wird das Bohrgestänge angeschlossen; durch 
einen Holländer am oberen Ende findet der Einlass des 
Spülwassers statt. 

Die genannte Firma Bullock, die bisher meist Frictions- 
vorschub verwendete, hat nun neuerdings (Amerikanisches 
Patent Nr. 462393 vom 3. November 1891) auch eine Ein- 
richtung für hydraulischen Vorschub (Fig. 7) getroffen, die 
allerdings etwas complicirt erscheint, dagegen wohl im 
Stande sein mag, den Vorschub sehr genau und glatt zu 
reguliren. Die Bohrspindel a wird mittels Getriebes durch 
die beiden Dampfceylinder b zwischen den beiden Druck- 
cylindern c gedreht, indem die beiden in den Cylindern 
beweglichen Kolbenstangen d mittels des Querstückes e mit 
der Bohrspindel in Verbindung stehen. Ein besonderer 
Accumulator f mit dem Dampfeylinder g und dem Druck- 
cylinder führt durch die Kolbenstange i mit den Kolben k 
und e, und mittels der Schlauchverbindung m mit den Cy- 
lindern c die Vorschubregulirung aus. 

Eine Verbesserung des Frictionsvorschubsystems Fig. 8 
hat die Firma Bullock (Amerikanisches Patent Nr. 462425 
vom 3. November 1891) gleichfalls eingeführt. 


Fig. 6. 
der Salivan’s Bohr- 


maschine. 


Die zur 
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Aufnahme der Bohrspindel bestimmte Vorschubschraube a 
ist, unten von der Schraubenmutter b, oben am glatten 
Theil durch Splint und Nuthe verbunden, von der Vor- 
schubhülse c umgeben. Die vom Maschinengetriebe ge- 
drehte Vorschubhülse c trägt oben den Satz Frictions- 
scheiben d, welche mit dem Satz Frietionsscheiben e auf 
der Gegenwelle f in einander greifen. Die Schrauben- 
mutter b geht in das Zahnrad g über, das in das Zahn- 
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Bullock’s hydraulischer Vorschub. 
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rad h der Welle i greift, welche letztere der Gegenwelle f 
als Lager dient. Die Hebelvorrichtung k kann das Nähern 
und Abstellen der Gegenwelle in Bezug auf die Vorschub- 
schraube bewirken. Das Rollkugellager ! am unteren Theil 
der Vorschubschraube ist bestimmt, etwaige Rückstösse des 
Bohrgeräthes bei plötzlichem Wechsel zwischen weicherem 
und härterem Gestein in ihrer Wirkung auf die Maschine 
abzuschwächen. — Ausserdem sind von der genannten 
Firma noch verbesserte Einrichtungen für Spülung und 
Dichtung der Diamantbohrkrone, des Kernrohres und der 


Fig. 8. 
Bullock’s Fristionsvorschub. 


Anschlüsse getroffen (Amerikanische Patente Nr. 462392 
und Nr. 462400 vom 3. November 1891). 

Auch eine andere amerikanische Tiefbohrfirma, C. Austin 
in Chicago, hat nach den Erfindungen von Arthur Cameron 
Verbesserungen sowohl für Drehbohrer, wie für Stossbohrer 
getroffen (Amerikanische Patente Nr. 460500 vom 29. Sep- 
tember 1891 bezieh. Nr. 461903 und Nr. 461904 vom 
27. October 1891). 


Mehrere Erweiterungsbohrer sind ferner in Amerika 
Dinglers polyt. Journal Bd. 286, Heft 4. 18921V. 


neu construirt, und zwar von Benjamin B. Allen in Nash- 
ville, Tenn. (Amerikanisches Patent Nr. 456462 vom 
21. Juli 1891), von Lewis B. Hart in Plaquemine, La. 
(Amerikanisches Patent Nr. 437713 vom 11. August 1891) 
und von Andrew J. Ross in Sioux Falls, S. D. (Ameri- 
kanisches Patent Nr. 459309 vom 8. September 1891). 
Schliesslich ist von einzelnen amerikanischen Bohr- 
geräthen noch die neue Rutschschere von Clark F. Rigley 
in Coraopolis, Pa. (Amerikanisches Patent Nr. 466259 
vom 29. December 1891) zu nennen, welche durch Ein- 
lage einer Springfeder eine bedeutende Elasticität er- 
halten hat. (Fortsetzung fogt.) 


Neuerungen in der Papierfabrikation. 
Von diplom. Ingenieur Alfred Haussner. 
(Fortsetzung des Berichtes S. 49 d. Bd.) 

Mit Abbildungen. 

Rollstangen. Wickelmaschinen. 


Die Ch. Seybold’sche Rollstange mit verstellbarem 
Durchmesser ist verbessert worden (D.R.P. Nr. 54 674) 
und erhält jetzt die folgende Ausführung. Fig. 50 zeigt 
den zum Aufrollen des Papieres direct dienenden, haupt- 
sächlich cylindrischen Theil d aus drei Blechen gebildet. 
Jedes von diesen reicht mit zwei Bolzen d, in schief ge- 
stellte Bohrungen der beiden Gusseisenkörper x, welche 
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Fig. 50. 
Seybold’s Rollstange. 


unter sich durch das Blechrohr a verbunden sind, und 
überdies in einen eingedrehten Hals der Nabe des Hand- 
rades gą. Diese Nabe erhält in ihrer Fortsetzung Gewinde 
aufgeschnitten, welches in dem linken Theil x sein Mutter- 
gewinde findet. Je nach der Drehungsrichtung des Hand- 
rades y, wird man daher die Muffe x demselben nähern 
oder von demselben abrücken und wegen der schiefen 
Gleitflächen der Bolzen d, der Rollstange kleinere oder 
grössere Durchmesser geben können. Durch die Veränder- 
lichkeit des Durchmessers ist natürlich auch das Heraus- 
ziehen einer solchen Rollstange aus fest bewickelten Papier- 
rollen leicht möglich. 

Eine andere Ausführung der Aufgabe, der Rollstange 
veränderlichen Durcbmesser zu ertheilen, finden wir im 
amerikanischen Patent Nr. 452854 an Richard Smith in 
Sherbrooke. Die Lösung kann wirklich originell genannt 
werden. Die hölzerne oder aus Metall hergestellte Roll- 
stange (Fig. 51) ist nämlich an ihrem Umfange mit 
Nuthen wie bei « versehen, welche über die ganze Länge 
der Rollstange sich erstrecken. In diese werden dichte, 
elastische Schläuche b; b} .... eingelegt, welche an ihren 
Enden so verschlossen werden, dass wenigstens einerseits 
Luft oder Wasser in die Schläuche gedrückt und dann 
darinnen belassen werden kann. Die Schläuche werden 
gespeist, wenn die Rollstange bewickelt, und entleert, 
wenn dieselbe aus dem Papierballen herausgezogen werden 
soll. Will man eine solche Rollstange ìn eine Papierrolle 
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einführen, so schlägt man den umgekehrten Weg ein. 
Wenn auch die Handhabung der oben erwähnten Vor- 
richtung von Seybold einfacher ist, so ist doch unleugbar 
ein interessanter Gedanke in der amerikanischen Erfindung 
verwirklicht. 

Eine nicht üble Einrichtung finden wir im amerika- 
nischen Patent Nr. 424608, Gustav Kuffenberger in Cleve- 
land, beschrieben. Es handelt sich nämlich darum, zwei 

Bahnen, welche etwa durch einen Längs- 
HM schneider aus einer einzigen Bahn er- 
6. ‘Ag, halten werden, auf zwei verschiedene 


f I ml 
u O Q Rollstangen aufzuwickeln, was für beide 
G en ? Bahnen unter derselben Spannung ge- 
N Aso schehen muss, wenn ordentlich geschnit- 
Fig. 51. ten und aufgewickelt werden soll. Dazu 


Smith's Rollstange. wird hier (Fig. 52 und 53) ein Planeten- 
rädertrieb verwendet. Es sind B und 
C die beiden Rollstangen, geeignet gekuppelt mit den 
Verlängerungen von D und E. Auf der Welle P haben 
wir die lose Riemenscheibe F, von welcher der Antrieb 
der Maschine erfolgt, dann auch das lose Kegelrad J 
und das feste Rad H, welches denselben Durchmesser wie 
J besitzt. Die Räder J und K greifen in das Planeten- 
rad K auf einer Achse, welche in der 
Riemenscheibe F verlagert ist. Von dem 

losen Kegelrad J kann, etwa durch eine 
Kettenrädertransmission L, N,M, die zweite 

Rollstange C gedreht werden. 
beiden aufzuwickelnden Bahnen gleich grosse 
Spannung haben, wird von K aus gleich- 
mässig H und J gedreht. Ist das jedoch % 
nicht der Fall, so dass z. B. am Umfange a 


von J sich ein grösserer Widerstand als bei AN U 
H herausstellt, so wird das Planetenrad K Te 


so lange auf J rollen und nur H drehen, 

bis sich gleich grosse Spannungen eingestellt 

haben werden. Derart regelt der Apparat selbsthätig 
seinen Gang. 


Cylinder und Pappenmaschinen. 


Die Erfindung von James B. Me Numar in North 
Bennington (Amerikanisches Patent Nr. 424 342) will durch 


Kaffenberger's Rollstange. 


eine eigenthümliche Mischung des Verdünnungswassers mit 
dem Papierstoff eine günstigere Lagerung der Füäserchen 
auf dem Cylindersieb erreichen. Wir sehen in Fig. 54 
eine Cylinderpapiermaschine von einer den bekannten Aus- 
führungen ziemlich ähnlichen Form. Der Stoff fliesst von 
der Rinne (Sandfang) H und dem Ausguss J auf den 
Knotenfänger K, durch diesen in den Kasten L und über 
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die Wand M. Dann trifft er mit dem Wasser aus dem 
Kasten © zusammen. Das Wasser wird in diesen durch 
das Rohr N von einer Centrifugalpumpe eingedrückt, steigt 
aufwärts durch Oeffnungen c, umfliesst die Wand «d und 
tritt endlich oben durch Oeffnungen f und A aus. Weil 
der Theil mit den Oeffnungen A auf seiner Unterlage ver- 
schoben und eingestellt werden kann, wird die zugeführte 
Wassermenge in ihrer Menge geregelt werden, indem die 
Öeffnungen f mehr oder weniger zugedeckt werden. Der 
Wasserkasten O geht über die ganze Breite, so dass that- 
sächlich allseits der Stoff mit Wasser durchmischt wird. 
Das scheint mir aber auch alles. Wenn auch die Fäserchen 
oberhalb von / durch einander gewirbelt werden, so wird 
der Stoffstrom doch schon recht ruhig geworden sein, bis 
er unter der Wand P, über die Wand R, den falschen 
Boden 7’ zum ersten Sieb U oder gar über den falschen 
Boden T; zum zweiten U, und weiterhin allenfalls noch 
zu einem dritten Sieb gelangt ist. Die Fasern werden sich 
recht gleichmässig ablagern, weil der Stoff gut durch- 
mischt worden ist, aber auf die Verfilzung wird die ge- 
schilderte Einrichtung keinen Einfluss üben können. Etwas 
anderes wäre es, wenn, wie es wirklich geschehen soll, in 
der Nähe des Siebes Spritzwasser den Stoff in Wirbelung 
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Fig. 54. 
Namar’s Cylindersieb. 


versetzt. Dann könnte man sich vorstellen, dass die Fasern 
kreuz und quer abgelagert und derart ein besserer Fil: 
gebildet würde. Nur müsste Geeignetes vorgekehrt werden. 
dass die Ablagerung der Fäserchen nicht ungleichmässig 
geschieht und ungleich dickes Papier erzeugt wird. 

Auch bei Cylinderpapiermaschinen klebt die Bahn 
gern an der oberen Presswalze bei dem Durchgang durch 
die Nasspresse. Wenn diese Unannehmlichkeit wohl zum 
guten Theile in der Natur des Stoffes, der Zubereitung. 
der Mahlung desselben begründet ist, so ist es doch gan: 
zweifellos, dass auch die Art des Ueberzuges der Press- 
walze von Einfluss ist. Man verwendet deshalb auch 
gern Kautschukwalzen. Statt nun diese zu benutzen, 
schlägt Lawrence O’Neill in Penn Yann vor (Amerika- 
nisches Patent Nr. 412656), die Walze ganz in gewöhn- 
licher Weise auszuführen, jedoch um dieselbe ein endlose: 
Tuch aus Kautschuk oder aus mit diesem getränkten Ge- 
webe so zu leiten, dass dieser Walzenmantel gleich ober- 
halb der Presse über eine Leitwalze geht, wodurch der- 
selbe recht kurz erhalten wird. Dadurch wäre allerdings 
das beschwerliche Aufziehen der Walzenhülle vermieden. 

Eine sehr interessante Einrichtung für Pappenmaschinen 
finden wir im D. R.P. Nr. 51474 an Henry Fairbanks in 
St. Johnsbury, Nordamerika. Es wird dabei eine den Saug- 
apparaten bei den gewöhnlichen Langsiebpapiermaschinen 
ähnliche Vorrichtung benutzt. Wir seben in Fig. 55 die 
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Siebwalze A wie gewöhnlich in dem Stofftroge angebracht 
und auf 4 die Gautschwalze 3 mit hohlen Zapfen D in 
Armen C, welche um a drehbar sind, damit sich die Gautsch- 
walze der jeweiligen Papierdicke entsprechend selbst ein- 
stellen kann. Die Gautschwalze ist thunlichst leicht mit 
einer Siebmantelfläche hergestellt, welche noch mit durch- 
lässigem Material überzogen werden kann. In das Innere 
dieser Walze, durch die 
hohlen Zapfen D gehend, 
reicht ein gebogenes 
Robr Æ (Fig. 56). Das 
gelochte Rohr E&E nimmt 
nicht an der Drehung der 
n Siebwalze theil, sondern 
7 bleibt fest gegen jene 
Stelle gerichtet, wo die 
Gautschwalze den Sieb- 
cylinder berührt. Wird 
nun aus Æ durch eine 
angeschlossene Pumpe die 
Luft, allenfalls auch Was- 
ser abgesaugt, so dringt 
die Luft, wahrscheinlich 
auch Wasser mitführend, allseits durch die Löcher von E 
nach, dringt möglicher Weise auch merklich durch die 
Papierbahn, so dieselbe in ähnlicher Weise {rocknend, wie 
es bei den Saugapparaten der Langsiebmaschinen geschieht. 


Fig. 53. 
Fairbanks’ Pappeninaschine. 


Fig. 56. 
Fairbanks’ Pappenmaschine. 


Ich sagte, „möglicher Weise“ dringe die Luft durch die 
Papierbahn, und dies darum, weil die Luft allseits gegen 
die Lochung des Rohres E strömen kann, sich also nicht 
den beschwerlicheren Weg durch die Papierbabn aussuchen 
muss. Wenn jedoch bei E Leder- 
streifen, wie bei } und l} (Fig. 57) 
angedeutet, seitlich abdichten wür- 
den, auch ähnlich wie bei Lang- 
siebmaschinen, so meine ich, dass 
die Saugwirkung bezieh. das Trock- 
nen der Papierbahn viel sicherer 
und energischer sein würde. Die 
übrigen Theile der Maschine sind 
in vielem ganz ähnlich, wie bei 
bekannten Ausführungen. Die Papierbahn wird durch eine 
Walze r noch weiter gepresst und entwässert und wickelt 
sich dann auf der schweren Presswalze G auf, welche am 
besten von der Siebtrommelwelle A aus mit etwas grösserer 
Umfangsgeschwindigkeit angetrieben wird als die Gautsch- 
walze B, damit die Papierbahnen sich straff auf der Walze G 
aufwickeln bezieh. über einander legen. Die Gautschwalze 
wird, veranlasst durch den Gewichtshebel P und die 
Bänder J, welche an die in Führungen verschiebbaren 
Zapfen D greifen, beständig an die Presswalze @ gedrückt. 
Bürste X, Spritzrohr L und Wälzchen N halten die Gautsch- 
walze möglichst rein. Von der Walze G wird die Pappe- 
schicht dann, wenn sie die gehörige Dicke erreicht hat, 
wie bei anderen Pappemaschinen abgenommen. 
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Obwohl principiell von der gegautschten Pappe ver- 
schieden, welche z. B. auf der oben erklärten Maschine 
hergestellt werden kann, so sei doch hier im Zusammen- 
hange der durch Aneinanderleimen mehrerer fertigen Papier- 
bahnen gebildeten Pappe bezieh. der Maschinen gedacht, 
welche eine solche Pappe herstellen. Wir finden im D.R.P. 
Nr. 50110 eine Construction von Grahl und Höhl in 
Dresden. Die Maschine ist recht einfach, wie aus Fig. 58 
ersehen werden mag. Die Bahnen gehen von den Rollen « 
ab über Walzen b, welche eine feine Leimschicht durch 
Vermittelung der Walzen e aus den Leimtrögen f erhalten, 
weiter dann über die Walzen A, zum Zugapparate kx 
und werden hinter diesem vom Messer ! in geeigneter 
Grösse abgeschnitten. Der Zugapparat besteht aus dem 
um Walzen gelegten Transportband x und dem Saug- 
apparate k mit einer Siebdecke. Wenn man aus dem 
Inneren desselben Luft absaugt, legt sich die Pappebahu 
fest und glatt auf das Transportband. Diese Einrich- 
tungen lehnen sich an weniger bekannte an. Der Patent- 
anspruch betrifft das Feuchten der letzten Papierbahn 
bei d, bevor diese sich an die Unterseite der noch mit 
Leim versehenen vorletzten Bahn legt. Dadurch sollen 
Blasenbildungen hintangehalten werden. 

Eine raumsparende Anlage, welche ebenfalls geleimte 
Pappe liefert, finden wir im amerikanischen Patent Nr. 448063 
an John Mec Coy in York beschrieben. Sie bietet ausser 
dem erwähnten Vortheil keine Gelegenheit, um besondere 
Neuerungen zu besprechen. 

Feuchter. 

Man bedarf derselben für die weitere Appretur des 
fertigen Papiers gegen welliges Papier u. dgl. bekanntlich 
sehr häufig. Es ist wichtig, das Papier möglichst gleich- 
mässig durchfeuchten und den Grad der Feuchtigkeit in- 
nerhalb gewisser Grenzen regeln zu können. In dem 
Streben, dies möglichst vollkommen zu erreichen, stimmen 
all die mannigfaltigen Ausführungen überein, nur die 
Einzelheiten sind in jedem Falle andere. Glücklich durch- 
gebildet ist z. B. der Feuchter von Gottfried Versock in 


Fig. 58. 
Pappenmaschine von Grahl und Höhl. 


Königstein (D.R.P. Nr. 49744), obwohl derselbe ziemlich 
viel Raum beansprucht. Das Feuchten geschieht durch 
„wei Filze b,b; (Fig. 59), welche, über die Trommel c 
laufend, die Papierbahn a zwischen sich nehmen. Die 
Filze b, db, werden schon vorher mit einer regelbaren W asser- 
menge versehen, indem sie, in der Richtung der gezeich- 
neten Pfeile sich bewegend, um die Walze e in einem 
Wasserbade gehen und allenfalls auch noch von den Spritz- 
rohren d und d, Wasser erhalten. Beide Filze gehen dann 
zwischen den Presswalzen f fı durch. Nach der Grösse 
der Pressung, der die Filze ausgesetzt werden, richtet sich 
der Feuchtigkeitsgehalt, den sie zur Trommel ¢ mitbringen 
und theilweise an das Papier a abgeben. Dieses wird 
dann auf k gerollt. | 
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Recht compendiös ist die Feuchtmaschine von August 
Köbig in Radebeul-Dresden. Er benutzt, wie schon häufig 
geschehen, Bürsten. Eine Bürstenwalze erhält Wasser von 
einer in einen geeigneten Trog eintauchenden Kupferwalze 
und gibt das Wasser an die Papierbahn ab, auf welcher 
eine hin und her gehende Bürste die Wassertröpfchen 
besser vertheilt. 

Für einen eigenthümlichen Feuchtapparat haben die 
Grafen Jonnersmark das österreichisch-ungarische Privi- 
legium vom 24. April 1891 und das D.R.P. Nr. 57235 
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Fig. 59. 
Versock’s Fenchter. 


erhalten. Eine Schöpfwalze c (Fig. 60) entnimmt Wasser 
aus dem Troge a, in welchen immer wieder Wasser zu- 
fliesst, so dass es wegen des Ueberfallrohres b immer eine 
bestimmte Menge behält, und bringt dasselbe in die Rinne f, 
aus welcher es auf die Bürste A tropft, die es an die zu 
feuchtende Bahn d abgibt. Die Rinne f besitzt unten eine 
Reihe kleiner Löcher, welche 
durch die hineinreichenden 
Stifte g verengt werden. Weil 
aber die Stifteg an der Winkel- 
schiene ¿i befestigt sind, welche 
rasche Schwingungen, auf und 
ab, in irgend einer Weise er- 
hält, so können sich die Löcher 
nicht verstopfen. Je nach der 
Umdrehungszahl der Schöpf- 
walze c wird man mehr oder weniger Wasser auf die 
Bahn d bringen können. Uebrigens wird beabsichtigt, 
diesen Apparat auch zur gleichmässigen Vertheilung von 
Farbe, Bleichwasser u. dgl. zu gebrauchen. Aus Eisen 
wird man aber die Stifte y wohl nicht ausführen dürfen, 
weil die Bahn d durch den Rost verdorben würde. 


Donnersmark’s Feuchter. 


Beiträge zur Kenntniss der chemischen Vor- 
gänge beim Sulfitverfahren.' 
Von Aug. Harpf, Chemiker. 
Mit Abbildungen. 

Nachfolgend beschriebene chemisch-technische Unter- 
suchungen beziehen sich sämmtlich auf das von Prof. 
Dr. Müscherlich geschaffene Verfahren der Darstellung 
von Zellstoff aus Holz mit Hilfe einer Lösung von einfach 
schwefligsaurem Kalk in wässeriger schwefliger Säure. 


! Als Manuscript gedruckt. Nachdruck untersagt. 
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A) Die Laugenbereitung. | 

Die schweflige Säure wird in gewöhnlichen Kiesöfen 
von quadratischem Querschnitt, in welchen der Schwefel- : 
kies auf einem Drehroste liegt, durch Abrösten desselben 
gewonnen. In Deutschland verwendet man hierzu meistens | 
Schwefelkies von Meggen in Westfalen, welcher im Durch- 
schnitt 40 bis 42 Proc. Schwefel enthält. Bei sehr gutem 
Betriebe kann dieser Schwefelgehalt bis auf etwa 2 Proc., 
welche noch darin verbleiben, abgeröstet werden; so fand 
ich gelegentlich in einem Abbrand 2,679 Proc. Schwefel. 
In den weitaus meisten Fällen jedoch bleibt mehr Schwefel 
darin zurück. Eine andere Sorte Kies, von Iserlohn in 
Westfalen stammend, enthielt roh 42,278 Proc., nach dem 
Abrösten noch 6,570 Proc. Schwefel. 

In anderen Fabriken benutzt man Schwefelöfen, in 
welchen sicilianischer Schwefel in eisernen Pfannen ge- 
schmolzen und zu schwefliger Säure verbrannt wird. 

In der Fabrik, in welcher ich thätig war, wurden 
später die Kiesöfen durch einen sogen. /tangirofen ersetzt, 
welcher aus fünf über einander liegenden feuerfesten Platten 
bestand und in dem ein aus Schwefelkies und Zinkblende 
bestehendes Erz nur so weit abgeröstet wurde, dass der 
Schwefelkies, welcher zuerst verbrennt, zersetzt wurde, 
während die schalenartig geformte Zinkblende noch nicht 
an der Oxydation theilnahm. Es ist dies für die spätere 
Aufbereitung dieses als Zinkerz dienenden Materiales noth- 
wendig, indem dadurch beim nachträglichen Schlemmen 
mit Wasser das leichtere abzeröstete Eisenoxyd von dem 
schwereren Schwefelzink getrennt werden kann. 

Diese Oefen, wie sie in ähnlicher Ausführung in Kar- 
marsch und Heerews technischem Wörterbuch, Bd. 8 S. 83 
bis 86, gezeichnet und beschrieben sind, waren sonst gan: 
gut eingerichtet, und ihr Hauptvortheil bestand darin, 
dass kein Abbrand unverwerthet am Fabrikshof liegen 
blieb. Sie hatten jedoch auch Nachtheile, insbesondere 
trat, was durch ihre Einrichtung bedingt war, stets eine 
zu grosse Menge Luft in die Oefen, in Folge welchen Um- 
standes eine nicht geringe Menge der schwefligen Säure 
zu Schwefelsäure oxydirt wurde, welch letztere Säure für 
unseren Thurmbetrieb nicht nur werthlos, sondern sogar 
schädlich war. 

Der Schwefelgehalt des Roherzes und Abbrandes bei 
dieser Art des Betriebes wurde in Durchschnittsproben. 
die täglich genommen und aufbewahrt wurden, von mir 
jeden Monat durch Analyse bestimmt. Nachfolgende Tabelle 
enthält in der 1. und 2. Spalte diese Procentsätze. 14 Proc. 
des Schwefels sollten beiläufig im Abbrand zurückbleiben, 
damit die im Erze vorhandene Blende unabgeröstet aus 
dem Ofen kam. Die 3. Spalte enthält den monatlichen 
Schwefelverbrauch, welcher durch die Analyse einerseits 
und das Gewicht der zugeführten Roherzmassen und ab- 
geführten Abbrandmengen andererseits bestimmt wurde. 
Die 4. Spalte enthält die Laugenmengen, welche damit 
erzeugt wurden, in Kocherfüllungen ausgedrückt, wobei 
eine Kocherfüllung durchschnittlich = 85 cbm zu rechnen 
ist. Spalte 5 enthält die Kochungen, welche wirklich 
durchgeführt wurden. Die mangelnde Uebereinstimmung 
„wischen Spalte 4 und 5 erklärt sich durch Betriebsstörun- 
gen, hervorgerufen durch Schadhaftigkeit der Fabriksein- 
richtungen, so dass es wohl hier und da vorkam, dass ein 
Kocher zweimal gelaugt werden musste. Spalte 6 gibt die 
Production der Fabrik in Kilo lufttrockener Cellulose. 
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December 18883 41,56 | 22,51 — — — => 
‚Januar 18x9 42,15 | 19,13 | 16 091 y y 84 000 
Februar 1889 42,72 | 17,63 | 14 492 8 S — 
März 1889 | 39,94 | 19,82 [13199 | 11 10 | 84383 
April 1889 43,40 | 18.90 | 20 238 9 Y 89 315 
Mai 1889 40,40 | 13.50 | 10 713 5 5 50 630 
Juni 1889 41,41 | 13.03 | 17 785 10 10 08 995 
Juli 1389 42.95 | 11,99 ; 15 473 7 7 54 399 
August 1889 39,81 | 10.66 119080 | 12 10 | 81969 
September 1889 40,20 | 12.14 | 17 819 8 7 66 819 
October 1889 40,70 | 12.60 | IS 034 10 9 87 353 
November 1889 38,40 | 11.10 | 16 810 8 8 71 854 
December 1889 42,18 | 11,97 | 10 033 8 8 85 115 
Januar 1890 39,79 | 12.39 | 17 093 — — == 
Februar 1890 41,62 | 12,11 | 19 751 10 10 78 835 
März 1890 40,25 | 12.61 | 17 357 — — = 
April 1890 42,57 | 15,79 — = = = 
Maı 1890 43,09 | — — — — = 


Die Durchschnittszahlen im Allgemeinen aus dieser 
Tabelle zu berechnen, wäre müssig, da die Angaben ja für 
jeden Monat, wie zu sehen ist, ungemein wechseln. Von 
Interesse ist es nur, auf Grund der vorhandenen Daten 
festzustellen, dass bei dieser Art des Betriebes auf 100 k 
lufttrockener Cellulose 21,5 k verbrannten Schwefels kom- 
men, sowie, dass im Durchschnitt auf eine Kochung 9158 k 
lufttrockenen Stoffes zu rechnen waren. 

Die Einrichtung des Absorptionsapparates für die gas- 
förmige schweflige Säure habe ich unter dem Titel „Der 
Laugenthurm“ in den Nummern 76 und 78 der Berliner 
„Papierzeitun,“ vom 20. und 27. September 1891 ausführ- 
lich beschrieben; ich werde daher diese Veröffentlichung 
hier nur auszugsweise wiedergeben. 

Das von den Oefen kommende Gas steigt durch ein 
U-förmiges Rohr (vgl. Fig. 1), dessen aufsteigender Ast aus 
gusseisernen und dessen absteigender aus 'Thonröhren zu- 
sammengesetzt ist, zuerst aufwärts, sinkt sodann im 
zweiten Ast nach abwärts, kühlt sich hierbei durch Wärme- 
abrabe an die äussere Luft ab und tritt endlich von 
unten in den mit Kalktuff oder Dolomit gefüllten Thurm 
ein. Die Höhe der Kühlröhren b und c betrug 17 m. 
Der aus einem hölzernen Schlot bestehende Absorptions- 
thurm hatte einen Querschnitt von 1,2 qm und seine 
Höhe vom Erdboden bis zur Oberkante des oben stehenden 
Wasserbottichs war 32 m; hiervon 3 m für den Grundbau 
und ebenso viel für den Wasserbottich abgerechnet, ver- 
blieb ein 26 m hoher, eigentlicher innerer Absorptions- 
raum a. 

Die Thürme selbst, deren wir zwei im Betriebe hatten, 
waren durch zehn hölzerne, in etwa gleichen Abständen 
über einander angebrachte Einzelroste / bis X in 11 Ab- 
theilungen getheilt, zu welchen letzteren man von aussen 
und oben durch verschliessbare Oeffnungen (Klappen 4, 
welche mit Papier abgedichtet wurden) gelangen konnte. 
Der Kalktuff bezieh. Dolomit wurde in etwa kopfgrossen 
Stücken verwendet und man bedurfte zur vollständigen 
Füllung eines Thurmes mehr als zwei Doppelwaggons von 
diesem Material. 

Die beiden Holzschlote, sowie die zugehörigen Kühl- 
rohre waren mit einem starken Holzgerüste umgeben, 
welches durch Podeste und dazwischen angebrachte Treppen 
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in 12 Stockwerke eingetheilt war, so dass man zu jeder 
Klappe, sowie auch zu jeder Stelle des Gasrohres bequem 
gelangen konnte. Das Wasser strömt aus dem Bottich 
durch eine Brause b im Inneren des Thurmes herunter; will 
man den Thurm spülen, so zieht man den Holzpflock p 
heraus, welcher ein Loch im Boden des Wasserbottichs 
verschliesst; l,l sind Löcher oben im Thurm, welche mit 
Holzkeilen verschlossen werden können und wodurch man 
den Gasstrom im ganzen Systeme regelt. Durch ein Blei- 
rohr unten fliesst die fertige Lauge in grosse Sammel- 
bottiche ab, in welchen sie aufbewahrt wird, bis sie zur 
Verwendung in den Kochern gelangt. 

Der Gasstrom in diesem System findet nun nicht, wie 
man dies oft in Fabrikantenkreisen hören kann, in der 
Weise statt, dass der Thurm wie ein Schornstein wirkt 
und dass folglich in dem Systeme der gewöhnliche „Zug“ 
vorhanden ist. 

Wäre dies der Fall, so müsste der Thurm, wenn er 
an irgend einer Stelle angebohrt wird, Luft von aussen 


ee 


Ho ai _ ge: 
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Fig. 1. 

Laugenthurm. 


einziehen. Der Thurm stösst aber, wenn er irgendwo ge- 
öffnet wird, stets sehr stark Gas aus, also ist in demselben 
ein geringer Ueberdruck und keine Depression vorhanden. 
Auch die Temperatur ist ganz oben im Thurm, wo das 
Gas austritt, in Folge der Abkühlung durch das nieder- 
strömende Wasser (besonders an warmen Sommertagen) 
oft etwas niedriger, als diejenige der umgebenden äusseren 
Luft, ein neuer Beweis dafür, dass der Gasstrom nicht 
durch gewöhnlichen Zug geregelt wird. 

Diese Regelung des Gasstromes findet vielmehr nach 
folgendem Gesetze statt: Der Albsorptionsraum a des 
Thurmes und der absteigende Ast b des Kühlrohres bilden 
zusammen ein Communicationsgefäss und die Gase halten 
sich darin das Gleichgewicht nach dem Gesetze: Die Höhen 
der Flüssigkeitssäulen verhalten sich umgekehrt, wie die 
specifischen Gewichte der betreffenden Flüssigkeiten, hier 
also der Gase. Das Gas im Rohre ist schweflige Säure 
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mit sehr viel Stickstoff, etwas Sauerstoff und wenig 
Schwefeltrioxyd gemischt, das Gas im Thurme enthält die- 
selben Bestandtheile, nur dass das Schwefeltrioxyd und der 
grösste Theil des Schwefeldioxydes sich gelöst haben und 
an ihrer Stelle nun die aus dem Kalktuff frei gemachte 
Kohlensäure zum Gasgemisch hinzugetreten ist. Sieht man 
von der geringen Menge des vorhandenen Schwefeltrioxydes 
ab, so haben wir im Kühlrohre Schwefeldioxyd, im Thurme 
Kohlensäure, ın beiden Fällen durch viel Stickstoff und 
etwas Sauerstoff verunreinigt. Da die letzteren beiden 
Gase nun gleichmässig vertheilt sind und das Gleichgewicht 
daher nicht stören, so kommt es nur auf die beiden erst- 
genannten Gase allein an. Das specifische Gewicht dieser 
beiden Gasarten ist, für Luft = 1 gesetzt, folgendes: 
SO, = 2,25 und CO, = 1,53, und diese werden sich daher 
das Gleichgewicht halten, wenn sich die Höhen von Thurm 
und Kühlrohr verhalten wie 225:153. Die oben an- 
gegebenen Höhendimensionen von Thurm und Gasrohr ver- 
halten sich nun wie 26:17 = 225 : 147, entsprechen also 
nur näherungsweise dem angegebenen Gesetz. Für den 
praktischen Betrieb genügt dies, vortheilhaft ist es jedoch, 
für ein gleichmässiges Ueberfliessen der Kohlensäure im 
Thurme oben zu sorgen und das Gasrohr daher noch ein 
klein wenig höher zu machen, als dem Verhältniss 225 : 153 
entspricht. 

Die Absorption der schwefligen Säure findet, wie ich 
mich durch Gasanalysen überzeugen konnte, im Thurme 
ziemlich regelmässig statt. Um das Gas bestimmen zu 
können, wurde der Thurm in jedem Stockwerke angebohrt 
und dann sowohl durch diese Löcher, als auch durch solche, 
welche im Gasrohre an geeigneten Stellen gemacht worden 
waren, etwas Gas mittels eines Aspirators durch eine ge- 
wöhnliche, mit blauer Jodstärkelösung gefüllte Drechsler’sche 
Flasche gesaugt und so der Gehalt des Gasgemenges an 
Volum-Procenten schwefliger Säure bestimmt. Die fol- 
genden drei Tabellen geben einen Auszug aus meiner oben 
eitirten Arbeit über den Laugenthurm. 


I 


Vol.-Proc. SO, im 
Gasgemisch: 
Untersuchungsstelle Datum 
" am 17.Oct.Jam 19. Oct. 
1888 1888 


Rohr. . . a. ca. 5,54 8,92 14. December 1888 
1. Stockwerk . . — — 14. z š 
2. » poy 4,62 7,52 15. k s 
3. 2 . 3,42 7,42 15. : n 
4. R 2,77 6,25 17. A » 
5. 5 2,31 6,96 (?) 18. í p 
6. 5 1,95 5,83 19. s A 
T. k er 1,57 5,13 19. n M 
8, . un 0,92 3,78 20. 3 s 
9. A T — 2,29 20. R ß 
10. M — 1,29 21. 4 : 
11. p — 1,16 22. 2 E 
12. : _ — 24. n N 


Zu diesen drei Tabellen ist Folgendes zu bemerken: 

Zu I. Hier waren noch die alten Schwefelkiesöfen 
allein in Betrieb. Die Untersuchung vom 17. October 
1888 wurde gegen Abend angestellt und musste beim 
8. Stockwerke abgebrochen werden, da es mittlerweile 
dunkel geworden war. Das Ergebniss im 5. Stockwerke 
bei der Untersuchung vom 19. October 1888 ist als ein 
Versuchsfehler anzusehen; das oben entströmende Gas 


hatte an diesem Tage noch 1,16 Vol.-Proc. SO,, was als 
Verlust zu betrachten ist. Das Ergebniss dieser Unter- 
suchung vom 19. October 1888 habe ich, selbstverständiich 
unter Nichtberücksichtigung der im 5. Stockwerke gefun- 
denen Zahl, in der nebenstehenden Fig. 2 graphisch dar- 
gestellt. 

Der grösste Gehalt an Schwefeldioxyd bei dieser und 
ähnlicher Art des Betriebes beträgt etwa 10 bis 12 Vol.- 


Fig. 2. 
Schaubild der Analyse der Thurmgase. 


Proc.; will man durch Verringerung des Zuges das Gas 
noch nıehr verstärken, so tritt sofort Schwefelsublimation 
ein, was selbstverständlich vermieden werden muss. 

Zu lI. Hier wurde das Gas entweder direct aus dem 
über den Oefen liegenden gemauerten Gaskanal oder aus 
den eisernen Kühlröhren entnommen. Mitte December 1888 
kam der neue Rangirofen in Betrieb und es waren an- 
fangs beide Arten von Oefen neben einander in Thätigkeit; 
sie gaben ihr Gas in getrennte Thürme. 

Zu III. Das Gas war hier, wie die Analysen zeigen, 


Vol.-Proc. SO, im Vol.-Proc. 
Gasgemisch: SO; im aus- 
Datum tretenden 
Kick | Rangirofen ee 
— 4,16 13. Juli 1889 ` 2,30 1,03 
— 4,40 I5. a 5 i 5,30 2,47 
— 4,40 16. , : 2,75 0,88 
— 3,80 16. „ > 2,36 — 
5,4 3,80 19. , . | 9,6 0,40 
— 3,98 19. , 3 | 4,9 0,085 
— 8,30 20. , 5 3,3 0,375 
— 13,30 20 s a 2,5 0.12 
En 8,5—9 PA „ s 9,8 0,44 
— 9—9,5 26. $ ` 5.7 0,14 
— 7,18 
10—10,5 | 7,5—8 
9.28 7,90 


verhältnissmässig arm an SO,, ein Umstand, der in Schwierig- 
keiten beim Thurmbetriebe seine Ursache hatte. 

Die Sulfitlangen, welche auf die beschriebene Weise 
hergestellt wurden, waren im Wesentlichen Lösungen von 
einfach schwefligsaurem Kalk in überschüssiger wässeriger 
schwefliger Säure von wechselnder Zusammensetzung. 
Ausserdem enthielten sie noch je nach dem Material, wel- 
ches in den Thürmen zur Verwendung gelangte, mehr oder 
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weniger Magnesia als Magnesiuamsulfit und endlich als Ver- 


unreinigungen noch geringe Mengen von Eisenoxydulsulfit 
und,Caleciunisulfat gelöst. Ihr durchschnittliches specifisches 
Gewicht betrug 4 bis 5° B. Vollständige Analysen von 
Sulfitlaugen finden sich später bei den Kochungen be- 
schrieben. 

Da es für die Kochung von geringerem Belang ist, 
ob die schweflige Säure an Kalk oder an Magnesia ge- 
bunden ist, so wird man bei der Untersuchung dieser 
Laugen im Wesentlichen nur die Gesamnıt-SO,, ferner die 
als einfach schwefligsaures Salz im Allgemeinen gebundene 
und endlich die freie SO, zu bestimmen haben. Die Ti- 
trirung der Gesammt-SO, findet wie gewöhnlich mittels 


r -Jodlösung statt, die von der Jodstärke blau gefärbte 


Lösung wird sodann durch einen Tropfen thioschwefelsaures 
Natron (Na S04) entfärbt, Phenolphtalein zugesetzt und 


endlich mit 40 -Natronlauge bis zur Rothfärbung austitrirt. 


Dadurch bestimmt man den Gehalt der Lauge an freier 
und damit indirect auch denjenigen an gebundener SO,. 
Ueber die Durchführung und Berechnung dieser Analyse 
ist Näheres in einer älteren Veröffentlichung von Dr. Adolf 
Frank in der Papierzeitung, Jahr 1887 Nr.5, enthalten. 
Ich hatte nun Gelegenheit, viele Monate hindurch täglich 
sowohl die aus dem Thurme strömende Lauge, die sogen. 
Thurmlauge, als auch die für die folgenden Kochungen in 
grossen Bottichen aufbewahrte Bottichluuye zu titriren, und 
bemerkte dabei, abgesehen von den durch mancherlei 
Gründe, Betriebsstörungen u. s. w. hervorgerufenen Un- 
regelmässigkeiten, im Grossen und Ganzen, d.h. in sehr 
weiten Grenzen, doch eine gewisse Itegelmässigkeit in der 
Zusammensetzung gleich- oder wenigstens annähernd gleich- 
gradiger Laugen. 

In den Nummern 53, 54, 56 und 57 der Pupierzeitung, 
erschienen im Juli 1892, habe ich über diese Frage eine 
längere Abhandlung unter dem Titel „Sulfitlaugen“ ver- 
öffentlicht. Der Zweck dieser Arbeit war, zu untersuchen, 
ob zwischen der chemischen Zusammensetzung der Laugen 
und ihrem specifischen Gewichte eine gewisse Gesetz- 
mässigkeit vorhanden sei oder nicht. Indem ich mich 
bezüglich der näheren Daten auf diese Veröffentlichung 
beziehe, beschränke ich mich hier darauf, das Endergeb- 
niss mitzutheilen. In der nebenstehenden Tabelle sind die 
Durchschnittszahlen angegeben, welche dadurch gewonnen 
wurden, dass ich über 300 Laugenanalysen nach der 
Grädigkeit der Flüssigkeiten zusammenstellte und die 
mittleren Procentzahlen für die Laugen von gleichem speci- 
fischen Gewichte berechnete. 

Es sei hier noch ganz besonders hervorgehoben, dass 
nicht etwa bloss die letzte Zeile obiger Tabelle Durch- 
schnittszahlen enthält, sondern dass die gunze Tabelle nur 
aus Durchschnittszahlen, die bei jeder einzelnen Lauge aus 
häufig wiederholten Titrirungen berechnet wurden, zu- 
sammengesetzt ist. 

Aus dieser Tafel ersehen wir, wie mit dem steigenden 
specifischen Gewichte ein ziemlich gleichmässiges Ansteigen 
des Gehaltes an Gesammt-, freier und gebundener SO, ver- 
bunden ist. Die Spalten 5 und 6 enthalten das Verhält- 
niss zwischen freier und gebundener SO,, wenn der Procent- 
gehalt an Gesammt-SO, = 100 gesetzt wird. Dieses Ver- 
hältniss ist für die Kochung von Interesse. 
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1 2 3 4 | 8 | Y 
-Aes sj 3 ; 
z p ET. 53 »liesammı."Q, Factoren 
E | EEJ àz JEZA 
D ig aR =S "ARI E ERA a E LE geb. a | b | i 
31 12,183111,421 loog 65 1 35 10,624 10.406 |0,218 
3%4 [2,288|11,490 110,798: 65 35 [10,510 10,397 10.213 
4 112,483]11,572 0,11] 53.137 110,621 10,393 | 0.223 
= | || 4% 12,694]1,6680,966) 63.5] 36,51) 0.519 10,392 | 0,227 
= ||| 42 12.807]11.734 1,0731 62 | 38 10,623 | 0,385 | 0.258 
= 111 4° + 112,917|11,787 61 | 39 |0614 10,376 | 0.238 
= 115 3.135 1.971 1.164 63 137 10.627 10.394 | 0,233 
Z 514 3,264[2,047" 1,217 63 | 37 110,622 | 0,390 | 0.232 
x 5t 113.40812,09251,376| 60 1 40 110,630 10,380 | 0.250 
= | | 334 3,501 ee 59 | 41 0.624 |0,300 10.255 
= [16 13,784]2,306|1,478| 61 | 39 || 0,630 | 0,384 | 0,246 
~ 614 13,959112.368,11,5911| 60 | 40 10,633 | 0,379 | 0.254 
Gte |4,18612,576111,610| 61,51 38,5 || 0.544 10.3986 10.248 
6% 14,309 2.506651,643 | 62 | 38 110.638 10,395 10,243 
7145 543] 2,850 11.605, 63 | 37 [10,649 | 0,407 | 0.242 
[3 He 1.128"0,698¢ 62 | 38 |o,609 |0,376 [0.233 
314 111,976|11,200 0,7761) 61 | 39 110,608 | 0,360 | 0.230 
= 31, 12. OS6|11.281.0,797)| 62 38 110,596 10,368 | 0.228 
> [13% 12,534111,426,.0.015|| 61 1 39 10,624 | 0,380 [0.244 
SL 4 12.404 1,45710,947 60.5 | 39,5 110,501 [0,364 | 0.237 
= | 4a 12,630111,624.1,606|| 62 | 38 10.018 10,382 10,236 
=’ || 41, 12,792|11.755 1,037 || 03 137 10.820 10.390 | 0,230 
3 43/4 2,944] 1,923 1,1211 62 38 110,619 [10,383 10.2306 
= 115 [3.064|1,3872: 1,192 61139 110.612 10,374 | 0,238 
o 115% 13,193 1.982 :1,211|| 62 138 |10,6508 10,377 10,231 
í ||| 5% 13,485|2,138"1,347 | 61 139 10,633 10,388 10.245 
534 13,61612,144 1,472 59 141 10.629 10,373 [0.256 
6 3816 >,251| 1,565) 59 | 41 10,636 10,375 | 0.261 
Mittel: | 61,5 | 38,5 | 0,6215 0,3x30| 0,2385 


Die ganze Berechnung hat zum Theil wenigstens ihre 
Veranlassung darin zu suchen, dass von verschiedenen 
Seiten früher stets behauptet wurde, die im Mitscherlich- 
Thurme erzeugten Sulfitlaugen entbehren jeder Regel- 
mässigkeit in ihrer chemischen Zusammensetzung, eine An- 
sicht, welche durch diese Untersuchung als irrig nach- 
gewiesen erscheint. 

Die Spalten 7, 8 und 9 in obiger Tabelle enthalten 
die drei Factoren a, b und e; welche auf folgende Weise 
berechnet wurden: 

Te Proc. Gesammt-80, p— Proc. freie SO, 
zu Grad B. a Grad B. ”? 
__ Proc. gebundene 502 
Grad B. 

Stellt man sich die oben verzeichneten Zahlenreihen 
graphisch dar, so erhält man die nachstehenden Figuren 3 
und 4. (S. 88.) 

Man ersieht aus diesen beiden Figuren, dass die Linien 
für Gesammt-, freie und gebundene SO,, abgesehen von 
geringen Schwankungen, Gerade sind oder doch als Gerade 
betrachtet werden können. 

Es ergibt sich aus obigen Auseinandersetzungen ferner 
Folgendes: 

Das specifische Gewicht der Lauge ist abhängig (d. h. 
es ist eine Function) von ihrem Gehalt an Calcium- (bezieh. 
Magnesium-) Monosulfit und freier schwefeliger Säure. In 
umgekehrter Weise ergibt sich daraus das Gesetz, dass für 
unsere Berechnungen die Zahlen für Gesanmımt-, freie und 
gebundene SO, als Functionen der Grädigkeit der Lauge 
aufgefasst werden können. Setzen wir die Zahlen für: 
Gesammt-SO, =x, freie SO, =y, gebundene SO, =z, 
Grad B. = n, so ist: | 


x = f(n); 


y= fi); z= fa). 
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Oder da alle drei Linien in der graphischen Darstellung 
(rerade sind, so kann man auch sagen: 
GN: VEN ZH: 

Hieraus folgt: 
4 z 
pr ’ C =Z "GE . 
Und da r =y z ist, so ist auch a = b -+ e. 

Diese Factoren a, b und c wurden nun berechnet und 
bereits oben in die Tabelle aufgenommen. Sie müssen, 
falls diese Auseinandersetzungen richtig sind, bei allen an- 


gegebenen Durchschnittswerthen von Laugenanalysen gleich 


ZIR 


h= 


freie SO, 


Fig. 3. 
Proc i 
SO» Bottichlaugen. 
Gesammt-SO, 
freie SO, 
gebundene SO, 


Fig. 4. 


oder wenigstens annähernd gleich sein, eine Bedingung, 
welche eingehalten ist. Es wird daher möglich sein, die 
oben besprochenen Sulfitlaugen in eine arithmetische Reihe 
zu bringen, bei welcher jedes folgende Glied gegen das 
vorhergehende um !|s.a Gesammt-, 'jı.b freie und t.c 
gebundene SO, mehr enthält, wenn die Zunahme des speci- 
fischen Gewichtes zugleich 'j4° B. beträgt. 

Die eigentliche genaue chemische Zusammensetzung, 
insbesondere der Gehalt an Kalk und Magnesia, sind für 
den Betrieb nicht von allzu grosser Bedeutung. Für die 
Kochung ist im Wesentlichen ein gewisser möglichst hoher 
Gebalt an Gesammt-SO, von Wichtigkeit; die grössere oder 
geringere Menge von freier SO, kommt dabei, wie ich mich 
in meiner Praxis zu überzeugen Gelegenheit hatte, erst in 
zweiter Linie in Betracht und dürfte nur in Bezug auf 
die nachherige Weisse des Stoffes von Wichtigkeit sein. 

(Schluss folgt.) 
| 


Neuerungen in der Fabrikation der Mineral- 
säuren, der Soda, Potasche und verwandter 
Industriezweige. 


Ueber Schwefelsäurefabrikation. 


Den Verlauf der Schwefelsäurebildung in den Blei- 
kammern suchte Alfred Retter durch Gasanalysen und 
T'emperaturmessungen zu ermitteln. Das Resultat seiner 
Untersuchungen legte er in einer grösseren Abhandlung 
nieder, der nachstehende Mittheilungen entnommen sind.' 
Verf. stellte seine Untersuchungen an drei Systemen der 
ehemals Oldendorff’schen Guanowerke in Hamburg an, und 
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Neuerungen in der Fabrikation der Mineralsäuren, der Soda, Potasche und verwandter Industriezweige. 


Gesamnit-SO, 


gebundene SO, 
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zwar zunächst an einem Einkammersystem. Es hatte sich 
nämlich im Laufe der Zeit ergeben, dass das Einkamnıer- 
system eine geringere Productionskraft aufzeigte als die 
Zweikammersysteme. Im Durchschnitte entfiel bei der An- 
lage mit einer Kammer auf 1 k Schwefel 2,22 cbm Kammer- 
raum; bei der Anlage mit zwei Kammern auf 1 k Schwefel 
1,45 ce Kammerraum. Die Versuche, die Ausbeute de: 
Einkammersystems durch verstärkte Pyritladung zu er- 
höhen, hatten stets zur Folge, dass der Process alsdann 
sehr zu Unregelmässigkeiten neigte. Dem Wechsel der 
Aussentemperatur und des Luftdruckes folgten die Farben- 
veränderungen der Laternen vor und hinter dem 
Gay-Lussac-Thurme und die Veränderung des Sauer- 
stoffgehaltes viel häufiger als vorher. 

Die Kammer hatte einen Inhalt von 3000,97 cbm 
bei 57,3 m Länge, 8,3 m Breite und 6,3 m Höhe; 
der Glover einen solchen von 28,9 cbm — 0,96 Proc. 
des Kammerinhaltes; der Gay-Lussac 26 cbm Inhalt 
= 0,86 Proc. des Kanımerinhaltes. Der zugehörige 
Ofen war ein Stückkiesofen mit 6 Abtheilungen, 
der in 24 Stunden 3000 bis 3300 k Pyrit (mit 
50 Proc. Schwefel) verbrannte. Die salpetrige Säure 
wurde als Nitrose und durch Salpetereinsatz in den 
Ofen der Kammer zugeführt. 

Die Gasproben wurden an 10 Stellen des Systems 
abresaugt und analysirt. Verf. verfolgte dabei im 
Allgemeinen den von Lunge und Nuaöf angegebenen 
Gang. Gasproben wurden abgesaugt an folgenden 
Stellen: 

1) Aus dem Verbindusgsrohre zwischen Gloverthurm 
und Kammer 2) 1,5 m von der Vorderwand entfernt, 
l m über dem Boden (I u.) und unter der Decke (I o.). 
3) 10 m von der Vorderwand entfernt unten (II u.) und 
oben (II o.). 4) 28 m von der Vorderwand unten (III u.) 
und oben (III o.). 5) 48,3 m von der Vorderwand unten 
(IV u.) und oben (IV o.). 6) Im Abzugsrohre hinter dem 
Gay-Lussac. Die Absaugröhren ragten 1,5 m in die Kam- 
mer hinein und waren schwach nach innen geneigt. 

Bei normalem Betriebe, bei welchem in 24 Stunden 
3000 k Pyrit mit einem Aufwande von 60 k Salpeter ver- 
arbeitet wurden, war die Zusammensetzung der Gase die 
in Tabelle Nr. 1 auf folgender Seite angegebene. 

Die Zahlen eines zweiten Versuches weichen von den 
obigen nicht wesentlich ab; die Gase kamen mit 5,019 Proc. 
Schwefeldioxyd und 9,102 Proc. Sauerstoff aus dem Glover, 
enthielten 1,5 m von der Vorderwand 0,431 Proc. Schweflig- 
säure, in der Mitte (III) noch 0,036 Proc. und gelangten 
mit 0,009 Proc. Schwefligsäure, 0,007 Proc. Salpetrigsäure 
und 0,006 Proc. Stickoxyd in das Abzugsrohr. 

Auffallend ist die sofortige, bedeutende Abnahıne der 
schwefligen Säure kurz nach dem Eintritt der Gase aus 
dem Gloverrohre. Eine so rasche, fast plötzliche Oxydation 
zu Schwefelsäure ist unwahrscheinlich und wird auch von: 
Verf. nicht angenommen. schertel ist der Ansicht, dass 
die Stelle 1,5 m von der Stirnwand übel gewählt sei, da 
sie in einer todten Ecke liege und von dem Zuflusse frischer 
Gase nicht getroffen würde. Jedenfalls aber darf aus dem 
Versuchsergebnisse geschlossen werden, dass zwischen den 
Probestellen II und III nur noch eine geringe, jenseits des 
Punktes III so gut wie keine Reaction mehr erfolgt. Der 
Gehalt an salpetriger Säure zeigt sich in der Kammer fast 
überall constant, nicht aber derjenige an Stickoxyd. Letzteres 
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I 1I HI j IV | 
Tabelle Nr. 1. Glover A 
unten oben unten | oben unten oben unten oben 

SO, . 6,201 0,601 0,610 0,211 0,228 0,033 0,035 Spur 0 | 0 
N03 . 0,092 0,108 0,111 0,122 0,131 0,128 0,129 0,103 0,102 0,010 
NO 0,063 0,025 0,025 0,018 0,017 0,009 0,009 0,004 0,004 0 
0. 8,638 6,871 6,850 6,240 6,259 6,007 6,010 5,831 5,600 5,602 
N. 85,006 92,395 92,408 93,409 93,365 93,823 93,817 94,062 | 94,296 94,390 


Nitrose auf dem Glover: 100 Gew.-Th. = 1,7 Th. N20; = 3,8 Th. NaNO}. 
Nitrose von Gay-Lussac: 100 j 


in e SA... 


verschwindet, wie schon von Lunge und Naëf beobachtet 


Iv || Ab- 
worden ist, bei normalem Kammergang aus dem Gas- a malana Dana 
gemisch oder geht in salpetrige Säure über. BAER ER 

Wurde die Luftzufuhr vermindert, enthielten die Ein- 0,1971} 0,157) 0,101|| 0,101 
trittsgase also weniger Sauerstoff als bei normalem Gang, i 0,101] 0,109,| 0,122|| 0,093 
i Ä 5 f ; ; 0,0601} 0,068) 0,0401) 0,018 
so nahm die Schwefligsäure nicht so rasch ab und die 13.0041110.836110.600!10,101|| 96761 95301 9529 
Gase wirkten noch im letzten Kammertheile auf einander | N 83,24u||33,674 | 89,027|189,541||89,990||90,207|| 90,289 
ein. Aus dem Gay-Lussac-Thurme entweicht Schwef ligsäure Ns ran large 
und mit derselben eine ziemliche Menge Stickoxyd, was in 100 Gew.-Th. = 1,1 Gew.-Th. N30; = 2,5 NaNO}. 
natürlich ein Schwächerwerden der Nitrose zur Folge hat. Nitrose auf dem Gay-Lussac: 
in 100 Gew.-Th. = 0,56 Gew.-Th. NaO; = 1,3 NaNO}. 


Der eine der mit niedrigen Sauerstoffmengen geführten 
Versuche gibt folgendes Bild des Vorganges (Tab. Nr. 2): 


I 
Tabelle Nr. 2, Glover 
unten | 


Die Tropfsäure war schwächer (46° bie 48° B.) als bei nor- 
malem Betriebe. 


une 
oben unten oben unten oben unten oben 


SO 2.2.2.2... 10,251 | 2226 | 2256 | 1,042 | 1101 | 0818 ' 0,386 || 0,029 | 0,012 || 0,010 
NÖ2 2 2 2.222. 0,063 || 0,084 | 0,080 || 0,098 | 0,098 || 0,096 | 0,090 || 0,090 | 0,088 0 
NO. .2.2.2.../| 010 | 0091 | 0,080 || 0,063 | 0,070 || 0,040 | 0,040 || 0,028 | 0,029 || 0,027 
Da 2 ee 5,720 || 4,333 | 4,183 | 3,876 | 3,776 | 3,460 | 8,400 || 3,110 | 3,110 || 3,109 

83,856 || 93,266 | 98,451 || 94,921 | 94,955 || 96,086 | 96,084 || 96,743 | 96,759 || 96.854 


Nitrose auf dem Glover: 100 Gew.-Th. = 1,1 Th. N30; = 2,5 Th. NaNO}. 


Nitrose vom Gay-Lussac: 100 ; 


Ein zweiter Versuch, der mit noch sauerstoffärmeren 
Gasen, aber mit ungewöhnlich viel Salpetergasen angestellt 
wurde, ergab folgende Zahlen (Tabelle Nr. 3): 


— „we 


” kad =], n A 


Wird der Kammer zu wenig salpetrige Säure zugeführt, 
so reicht der vorhandene Kammerraum nicht aus, um alle 
schweflige Säure zu oxydiren. Letztere gelangt in ziem- 


I II HI IV Aiek 
Tabelle Nr. 8. Glover ) 18 
unten | oben unten | oben unten oben unten | oben POOR 
SOs . . . . . . . i 10,621 3,628 3,400 2,281 2,471 0,986 0,883 0,153 0,140 0,127 
N,0, a Ar a a A 0,920 0,846 0,823 0,901 0,901 0,833 0,651 0,910 0,868 0 
NO. 2. 2.4 55.8. 0,094 0,090 0,090 0,091 0,095 0,090 0,092 0,089 0,090 0,089 
Oi ee a 3,420 2,164 2,031 1,536 1,536 1,200 1,255 1,240 1,240 1,026 
N... .. . . . | 84,945 93,272 93,656 95,191 94,997 96,891 97,119 97,008 97,662 98,758 
Nitrose auf dem Glover: 100 Gew.-Th. = =1, Th. N03 = 2,5 Th. NaNO; 
Nitrose vom Gay-Lussac: 100 5 = 009 n AA a $ 


Bei beiden Versuchen ist es eigenthümlich, dass der 
Sauerstoffgehalt im Verhältniss zur schwefligen Säure 
wächst, während das Verhältniss zwischen salpetriger Säure 
und Stickoxyd in der ganzen Kammer dasselbe bleibt, ob- 
gleich man des geringen Sauerstoffgehaltes wegen eine 
Reduction der salpetrigen Säure erwarten sollte. 

Arbeitet das System mit verstärkter Luftzufuhr, so 
wird ein Theil der schwefligen Säure der Reaction ent- 
zogen. Das Stickoxyd wird trotz des vielen überschüssigen 
Sauerstoffes nicht oxydirt und der Gay-Lussac-Thurm ver- 
mag aus den rascher durchstreichenden Gasmassen die 
salpetrige Säure nicht mehr vollständig aufzunehmen. Nach- 
stehende Zahlen eines Versuches mögen dies ersichtlich 
machen (Tabelle Nr. 4): 


Dinglers polyt. Journal Bd. 286, Heft 4. 18921V. 


licher Menge nebst Stickoxyd und salpetriger Säure in den 
Gay-Lussac, so dass der Fall eintreten kann, dass sich der 
Kammerprocess im Gay-Lussac-Thurme fortsetzt. Dann ent- 
wickelt die in den Thurm eintretende schweflige Säure 
aus der ihr entgegentropfenden nitrosen Säure Stickoxyd, 
welches zum Theil aus dem Thurme ins Freie gelangt. 
Die Mengen an schwefliger Säure und Stickoxyd, 
welche bei Zufuhr von zu wenig salpetriger Säure ent- 
weichen, können ziemlich beträchtlich sein. Bei einem 
Versuche hatten die Gase im Glover 8,635 Proc. schwef- 
lige Säure und 0,091 Proc. Stickoxyd; im Gay-Lussac be- 
trug der Gehalt an schwefliger Säure 0,531 Proc., der an 
Stickoxyd 0,029 Proc.; bei einem zweiten Versuche: 


SO, im Glover: 8,545 Proc.; im Abzugsrohr: 2,018 Proc. 
NO 0,083 „ $ A 0,13 , 
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Stickstofftetrroxyd konnte auch bei dem Einkammer- 
system nicht nachgewiesen werden. 

Die Verluste durch die abziehenden Gase sind an ver- 
schiedenen Betriebstagen ermittelt worden. Nimmt man 
bei normalem gutem Kammergange 5 Proc. Sauerstoffüber- 
schuss = 23,8 Proc. Luftüberschuss an, so verlassen für 
1 k Pyritschwefel, welches zur Verbrennung 1300 l Sauer- 
stoff mit 4900 l Stickstoff bedarf, 6430 1 Gas den Thurm. 
Bei täglicher Beschickung mit 3000 k Pyrit mit 45 Proc. 
Schwefel (den in den Abbränden verbleibenden Schwefel 
abgerechnet) = 1350 k Schwefel durchziehen den Ab- 
sorptionsthurm in 24 Stunden 8680 cbm Gas. Ist der Ge- 
halt derselben 0,0021 Proc. SO,, 0,0020 Proc. N,0;, 
0,003 Proc. NO, so beträgt der tägliche Verlust auf 100 k 
Schwefel berechnet 0,019 Proc. Schwefel und 0,169 Proc. 
Natriumnitrat. Dieser geringe Verlust ist aber nicht ein 
Durchschnitt, denn bei der hohen Empfindlichkeit des Ein- 
kammersystems gegen geringe Aenderungen in der Luft- 
zufuhr oder in der Menge der dem Systeme zuströmenden 
salpetrigen Säure geschieht es leicht, dass der Process in 
der Kammer nicht zu Ende geht und die Verluste auf die 
dreissigfache Höhe und noch darüber wachsen. 

Um die in der Nähe der Kammerwände herrschenden 
Temperaturen zu messen, waren neben den Absaugestutzen 
Thermomcter eingelassen, welche 30 cm in die Kammer 
hineinragten. Die bei verschieden geleitetem Betriebe ab- 
gelesenen Temperaturen sind mit den Schwankungen inner- 
halb einer Charge (2 Stunden) in Tabellen zusammen- 
gestellt, von denen die folgenden zwei mitgetheilt seien: 


3000 k Kies, 60 k Salpeter in 24 Stunden. 
I 


oben 


Aussen- 
luft 


Temp. ® 


Glover 
Min. u. Max. 


unten 


Minimaltemperatur . 


Maximaltemperatur 


3300 k Kies, 60 k Salpeter in 24 Stunden. 


I 


oben 


Temp. ® Aussen- 


Glover 
Min. u. Max. luft 


unten 


Minimaltemperatur . 


Maximaltemperatur . . . 10 


Die Temperaturverhältnisse im Inneren der Kammer 
wurden durch Maximumthermometer ermittelt, welche an 
4 m langen Stäben durch die Stutzen eingeführt wurden. 
Es stellte sich heraus, dass die im Inneren herrschenden 
Temperaturen nur ganz unwesentlich von den an der 
Wand gemessenen abweichen. 

Da man bei dem Betriebe mit einer Kammer mit 
8000 k Kies und 60 k Salpeter (= 4,4 Proc. KNO, für 


unten 


diese Umänderung wurde aber auch erreicht, dass man 
nun in 24 Stunden 4200 k Kies, das sind 40 Proc. mehr, 
mit demselben Salpeterverhältniss von 4,4 Proc. Natrium- 
nitrat auf 100 k Schwefel verarbeiten konnte. Die Unter- 
suchung des Kammerganges, bei welcher die Punkte der 
Probenahme nicht verrückt waren, ergab, dass die schwef- 
lige Säure nach Eintritt in die erste Kammer nicht sofort 
so bedeutend heruntergeht, wie bei den entsprechenden 
Versuchen im Einkammersystem. Während dort unmittel- 
bar hinter der Einmündung des Gloverrohres der Gehalt 
der Kammergase an SO, 0,6 Proc. beträgt, so finden sich 
im getlieilten System 1,5 m von der Vorderwand 2 Proc. 
SO, und am Ende der ersten Kammer treten noch 0,7 Proc. 
SO, in die Kammer über. 

Was die Temperaturen des getheilten Kammersystems 
anbelangt, so ist die Abkühlung der ersten Kammer nicht 
so gross als die in dem gleich grossen Raum der un- 
getheilten Anlage. Dagegen kühlt sich die zweite Kam- 
mer mehr ab als der entsprechende Endraum der un- 
getheilten. Das Zweikammersystem «ntlässt unter sonst 
gleichen Umständen die Endgase mit viel niedriger Tem- 
peratur in den Gay-Lussac als der Einkamnierbetrieb. 

Stickstofftetroxyd liess sich bei dem getheilten 
System in der kleinen Nachkammer in geringer Menge 
nachweisen. 

Verf. fasst das Ergebniss seiner Untersuchungen dahin 
zusammen, dass die Anlage eines Einkammersystems trotz 
des geringeren Bleiaufwandes als eine nicht ökonomische 
zu betrachten sei, weil seine Productionskraft erheblich 


Gloverthurm mit Nitrose und Wasser gespeist. 


Eintritt 
in den 
Gay- 
Lussac 


II II 


oben 


IV Kam- 
mer- 
ende 


unten oben unten oben 


47 37 40 33 35 30 14 


Gloverthurm mit Nitrose und Kammersäure (50° B.) gespeist. 


ll Ill IV Kam- | - N 

mer- m den 

unten oben unten oben unten oben ende I a 
UN. 


geriuger ist und sein Betrieb unregelmässiger verläuft als 


in Anlagen mit Vielkammersystemen. 
Anknüpfend an obige Temperaturmessungen Retter’s 
theilt Schertel? die Temperaturen und Productionsfähigkeit 


verschiedener Kammersysteme anderer Fabriken mit und 
weist darauf hin, dass bei der Temperaturvertheilung in 


der Kammer noch unbekannte Factoren eine Rolle spielen. 
Da nach neueren Untersuchungen der in der Kammer 


100 S) am Maximum der Leistungsfähigkeit angelangt war, 
so theilte man die beschriebene Kammer in zwei, derart, 
dass eine grössere Vorkammer von 36,9 m Länge und 
1932,5 cbm Inhalt und eine kleinere Nachkammer von 
18,5 m Länge und 968,9 cbm Inhalt entstand. Zwischen 
beiden Kammern wurde ein Gang von 1,9 m Breite her- 
gestellt. Dadurch wurde eine Verminderung des Kammer- 
raumes um 3,3 Proc. (99,5 cbm) und eine Vergrösserung 
der Oberfläche um 2,8 Proc. (50,5 qm) bewirkt. Durch 


schwebende Schwefelsäurenebel die salpetrige Säure bindet. 
und das Fortschreiten der Schwefelsäurebildung hemmt, 
so wurden schon von Sorel Versuche über die Spannung 
der in Schwefelsäure gelösten salpetrigen Säure ausgeführt. 
Im vorigen Jahre hat nun Lunge (Zeitschrift für angewandte 
Chemie, 1891 S. 37), unterstützt von R. Zalociecki und 
L. Marchlewski, die Mengen der Salpetrigsäure bestimmt, 


2 Die chemische Industrie, 1892 Bd. 15 S. 169. 
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welche nitrose Schwefelsäuren verschiedener Concentration 
bei Temperaturen zwischen 50° C. und 90° C. während 
einer Stunde an je 5 1 durchstreichende trockene reine 
Kohlensäure abgeben. Aus den Ergebnissen der zahlreichen 
Versuche wurden Curven construirt und mit Hilfe dieser 
wurden Tabellen für die Salpetrigsäurespannung der nitrosen 
Schwefelsäure angefertigt. Schwefelsäure mit weniger als 
69 Proc. H,SO, vermag die Salpetrigsäure nur lose zu 
binden. Stärkere Säuren binden die Salpetrigsäure bei 
niederer Temperatur als Nitrosylschwefelsäure und geben 
dieselbe bei zunehmender Temperatur oder Verdünnung 
wieder ab. Wie viel Salpetrigsäure in der Kammer that- 
sächlich von dem Schwefelsäurenebel gebunden wird, ist 
nicht bekannt. Doch beweisen die Lunge’schen Unter- 
suchungen hinreichend, wie sehr letzterer den Process in 
der Kammer hemmt. 

Ueber die Vorgänge in den Kammersystemen und über 
die Concentration der Säure berichtet in Kürze auch Robert 
Hasenclever. Seinem Berichte ist in der Hauptsache das 
Folgende entnommen: Bleikammern in Gasometerform sind 
in Petrowitz (Oesterreich) und in Gent (Belgien) im Be- 
trieb; von besonders günstigen Betriebsergebnissen ist nichts 
bekannt geworden. 

Die Aufklärung Schertel’s über die nachtheilige Wir- 
kung des Koks im Gloverthurme hat für die Praxis wohl 
wenig Nutzen, da der Glover fast durchgängig nur mit 
Steinen gefüllt wird. Auch im Gay-Lussac findet der Koks 
wenig Anwendung; er wird passend durch Poterie ersetzt, 
um so mehr, da derselbe mit der Zeit verschlammt und 
unwirksam wird und auch den Nachtheil hat, die sich 
bildende Nitrosylschwefelsäure zu zersetzen. 

Um die Verunreinigung der Schwefelsäure möglichst, 
zu vermeiden, fängt man den Flugstaub der Röstgase vor 
Eintritt in die Kammer nach Möglichkeit auf. Die trotz- 
dem noch mitgerissenen und in der Säure suspendirten 
Theile setzen sich grösstentheils ab, wenn die für die Con- 
centration bestimmte Schwefelsäure vorher durch verschie- 
dene Kammern hindurch fliesst. Wurden mehrere Kammer- 
systeme zu diesem Zwecke vereinigt, so reducirte sich nach 
Erfahrungen in Griesheim der Rückstand in der Schwefel- 
säure auf '/ bis ' und ging z. B. von 0,009 auf 0,008 g 
für 11. 

In der Concentration der Schwefelsäure auf 66° B. 
sind in letzter Zeit vielfache Veränderungen vor sich ge- 
gangen, welche ihren Grund grösstentheils in dem hohen 
Preise des Platins haben. Man hat versucht, die Platin- 
gefässe entweder ganz zu verlassen oder das Platin auf 
geeignete Weise widerstandsfähiger zu machen. In letzterem 
Bestreben ist namentlich durch Heraeus ein grosser Fort- 
schritt zu verzeichnen. Heraeus verwerthete den Umstand, 
dass Gold gegen hoch concentrirte Säure viel widerstands- 
fähiger ist als das reine Platin, und überzog seine Platin- 
apparate mit einer dünnen Goldschicht. Wenn dieser Ge- 
danke nach dem Moniteur scientifique, 1892 Bd. 6 8. 666, 
auch nicht absolut neu ist, indem man früher schon in 
England versucht hatte, vergoldetes Platin anzuwenden, so 
ist es doch das Verdienst Heraeus’, dauerhafte Goldüber- 
züge auf Platin hergestellt und in die Praxis eingeführt 
zu haben. 

Eine absolut feste Verbindung des Platins mit der 


3? Die chemische Industrie, 1892 Bd. 15 S. 69. 
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Goldschicht wird nach Heraeus‘ erzielt dadurch, dass man 
geschmolzenes Gold auf die über den Schmelzpunkt des 
Goldes erhitzten Platinbarren aufgiesst und dann durch 
Auswalzen die Bleche in gewöhnlicher Weise fertigstellt. 
Ein Abblättern oder Loslösen der Goldschicht ist nicht 
vorgekommen. Die Widerstandsfähigkeit der Platingold- 
combination gegen die chemische Einwirkung der Schwefel- 
säure im Betrieb ist so gross, dass äusserlich, nach halb- 
jähriger Betriebsdauer, in keinem Falle eine sichtbare Ein- 
wirkung wahrgenommen werden konnte. Der Verlust an 
Gold im Verhältniss zu dem früheren an Platin wird sich 
im ungünstigsten Falle so stellen wie bei den Vorversuchen, 
nämlich 1:7 bis 1:10. Um die Vortheile, welche die 
Platingoldcombination gegenüber dem Platin bietet, im 
vollen Maasse ausnützen zu können, wird vorgeschlagen, 
nicht allein den Böden der Apparate, sondern auch deren 
Gewölbe einen dünnen Goldüberzug zu geben. Die Gold- 
schicht des Gewölbes kann sehr dünn gewählt werden, 
wodurch die Kosten nur unbedeutend vermehrt werden. 
Da man beobachtete, dass das Platin dort, wo es inner- 
halb des Säurebereiches mit Gold in Berührung steht, 
verhältnissmässig stärker angegriffen wird als dort, wo 
dies nicht der Fall ist, so gibt man der ganzen Innenfläche 
des Apparates einen Ueberzug von Gold. 

Die Haltbarkeit der Platingoldkessel ist so bedeutend, 
dass die geringen Goldverluste kaum in Betracht kommen. 
Aus folgender Tabelle lassen sich die ungefähren Mehr- 
kosten der Platingoldapparate gegen Platinapparate der 
verschiedenen Systeme ersehen: 


Mehrkosten 


3 a Goldverbrauch |lbeieinem Platinpreis 
E : von 1200 M. für 1 k 
BE a Der re 
o& + , 
J g E + pan a - D 
System E 333 ‚fer 2g ERS 
TE a g % | <* g wi ag 3273 
25 | 385 |5855| 55 |28% 
a? Sm> | gOS i 3> SE 
= ns ESE- B- mS 
asl A 
k g M. M. 
Faure und Kessler 11 ii z= 2430 
Delplace | 
1500 mm lang, 
450 mm breit 17 | 2000 | 2400 3600 4320 
Prentice | 
920 mm lang, 
460 mm breit 2 | 1m 1900 2520 3420 


Von besonderer Wichtigkeit für die Concentration der 
Schwefelsäure ist die weitere Erfahrung von Heraeus, dass 
Platin, welches mit 10 Proc. Iridium legirt ist, beim Ein- 
dampfen der Schwefelsäure nur etwas mehr als die Hälfte 
an Gewicht verliert, wie reines Platin. Diese Thatsache 
wurde übrigens schon in den 50er Jahren von Scheurer- 
Kestner è festgestellt. 

Nach dem Vorschlage von Faure und Kessler kommen 
auch flache Platinschalen mit verbessertem Bleihelm in 
Anwendung. Namentlich hat sich eine Construction be- 
währt, bei welcher spiralförmig gewundene Röhren zu 
einem Cylinder zusammengelöthet werden, dessen unterer 
Rand in den Wasserverschluss einer Platinschale hinein- 
passt, eine Construction, welche sich sowohl zur Kühlung 


4 Zeitschrift für angewandte Chemie, 1892 S. 300. 
5 Comptes rendus, 1875 S. 892. 
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gut eignet, als auch bei Befestigung der Röhren auf 
eisernem Gestelle hinreichenden Widerstand leistet. 

Scheurer- Kestner hat in Thann flache Apparate im 
Betrieb, die unten aus Gusseisen bestehen, während oben 
Platin aufgeschraubt ist. Die Anordnung ist aus der 
französischen Patentschrift Nr. 211076 vom 30. Januar 1891 
ersichtlich. Nach den Erfahrungen in Tbann ist diese 
Combination von Eisen und Platin empfehlenswerth; be- 
sonders günstig ist die geringe Platinabnutzung. 

Der in Thann aufgestellte Apparat besteht aus zwei 
Kesseln, welche hinter einander aufgestellt sind und zu- 
sammen arbeiten. Die Säure läuft zuerst in eine Platin- 
schale mit Platinhelm und dann in einen gusseisernen 
Kessel, dessen Helm aus Platin besteht. In solchen Appa- 
raten werden 4500 k Schwefelsäure mit 95 Proc. Mono- 
hydrat in 24 Stunden hergestellt. Das Platingewicht be- 
trägt 18,8 k. Das Gewicht von Gusseisen 250 k. Was 
den Plafinverbrauch betrifft, so stellt dieser sich unter 
0,15 g für 1 t concentrirter Säure von 66° B. 

M. Neuerburg hat ein Patent (D. R. P. Nr. 58511) zur 
Concentration der Schwefelsäure, wonach dieselbe in Kupfer- 
apparaten vorgenommen werden soll, welche, soweit sie mit 
der Säure in Berührung kommen, vergoldet sind. 

Ausser den angeführten Apparaten sind neuerdings 
solche aus Porzellan und Glas in Anwendung gekommen. 
So dampft Negrier die Schwefelsäure in Porzellanschalen 
ein, welche terrassenförmig über einander auf eisernen 
Platten stehen, die von unten erhitzt werden. 

Während in England die Concentration der Schwefel- 
säure auf 66° B. schon von Anfang an fast ausschliesslich 
in Glasretorten vorgenommen wird, geschah dies in Deutsch- 
land erst seit 1885 in einer Fabrik zu Mülheim. Die Anlage, 
welche für eine tägliche Leistung von 3500 k 66gradiger 
Säure zur Ausführung kam, besteht nach Fritz Lüty® aus 
22 Retorten, welche in einer Reihe aufgestellt waren. Jede 
Retorte stand für sich in einem Sandbade mit besonderer 
Feuerung. Sämmtliche Füchse der einzelnen Feuerungen 
mündeten in einen gemeinsamen Kanal, welcher hinter den 
Retorten herlief und direct zum Schornstein führte. Der 
eiförmige Theil der Retorten, welche aus England bezogen 
werden mussten, batte eine Grösse von 94 x 58 cm und 
fasste etwa 2 hl. Der Helm sass lose auf; damit kein 
Festsetzen möglich war, wurden über den Hals drei bis 
vier kleine Bleistreifen gehängt. 

Die Retorten waren gegen die Feuerung durch eine 
Wand geschützt, in welcher sich gegenüber jeder einzelnen 
Retorte ein Schaufenster befand, durch welches der Heizer 
das Kochen der Schwefelsäure beobachten konnte. Ueber 
den Feuerungen lag ein Bleirohr von 40 cm Durchmesser, 
in welches entsprechend jeder Retorte ein Bleirohr von 
50 mm Weite mündete, welches durch die Schutzwand in 
das Innere des Retortenhauses reichte. In das aufgetriebene 
Ende dieses Rohres wurden die Helme mit ibrem engeren 
Theile lose eingesetzt. Das weite Bleirohr, welches die 
abdestillirten Dämpfe aufnabm, führte durch Bleiconden- 
satoren in den Schornstein, so dass in dem Rohre beständig 
Zug herrschte, der so stark sein musste, um alle ent- 
stehenden Dämpfe fortzuführen. Als Condensatoren dienten 
vier cylindrische Bleithürme von 80 cm Durchmesser und 
je 5 m Höhe, welche von aussen stark berieselt wurden. 


€ Zeitschrift für angewandte Chemie, 1892 S. 385. 


Neuerungen in der Fabrikation der Mineralsäuren, der Soda, Potasche und verwandter Industriezweige. 
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Die Condensation war jedoch in diesen Thürmen keine 
vollständige und namentlich gegen Ende einer Operation 
gingen viele Dämpfe in den Schornstein. 

Da der Betrieb der Concentration ein unterbrochener 
war, so wurde die Säure ın einer Pfanne, welche bedeutend 
tiefer und grösser als eine gewöhnliche 60°-Pfanne war, 
auf 60° eingedampft und darin bis zum Einfüllen in die 
Retorten aufbewahrt. 

Die Anlagekosten waren im Verhältniss zu denen eines 
Platinapparates niedrig; dafür war aber auch der Altwertlı 
der Materialien ein geringer; derselbe betrug nur 25 bis 
30 Proc. des Anschaffungswerthes. 

Die Betriebsresultate der Concentration waren keine 
besonders günstigen, da sowohl wegen der Ungeübtheit der 
Arbeiter, als auch durch längeren Gebrauch und durch 
das Einfüllen ein ziemlicher Verlust an Retorten und der 
anfänglich gebrauchten thönernen Kühlgefässe statt hatte. 
Wegen der unterbrochenen Feuerung war der Kohlenver- 
brauch ein erheblicher. Derselbe betrug für die ersten 
14 Monate des Betriebes 60,2 Proc. für 100 k 66grädiger 
Säure. Im weiteren Betriebe gelang es, diese Zahl durch 
vorsichtigeres Arbeiten auf 55,02 Proc. herabzudrücken ; 
im Vergleiche zu den Platinapparaten immer noch sehr 
hoch. Während der ersten 14 Monate lieferte jede Retorte 
täglich 144,2 k 66grädiger Säure; später wurde diese 
Leistung auf 153,6 k für den Tag gesteigert. 

Immerhin blieb als Auslage zur Umwandlung der 
60grädigen Säure in 66grädige als Endresultat bestehen: 

100 k 66° = 0,4924 M. Kohlen 
0.0750 „ Glas 


0,2350 „ Arbeitslohn 
0,3384 „ Verzinsung u. s. w. 


1,1408 M. 


Hierzu wäre noch der directe Verlust der verlorenen 
Destillatsäure, welche nicht condensirt wurde, zu rechnen. 

Weıitaus bessere Betriebsresultate ergibt das continuir- 
liche System zur Concentration der Schwefelsäure in Glas- 
retorten, wie es in England eingeführt ist. In Deutsch- 
land befindet sich zur Zeit wohl keine derartige Anlage. 
Das continuirliche System, wie es bei Chance Brothers in 
Oldenbury bei Birmingham 1886 im Betriebe war, wurde 
mit Bunsenbrennern geheizt und bestand aus vier Retorten, 
die zu einem System verbunden waren. Je zwei solcher 
Systeme arbeiteten in einen gemeinsamen Feuerkanal. Die 
Retorten eines Systems stehen treppenförmig über einander, 
haben seitliche Ausflusschnanzen und Einlauftrichter, so 
dass die heisse 60grädige Säure fortwährend zufliesst; die 
fertige 66grädige Säure dagegen beständig aus der vierten 
Retorte in gekühlte Bleigefässe ablauft. Genaue Betriebs- 
resultate kann Verf. leider nicht geben. 

L. Kessler (in Firma Faure und Kessler) concentrirt. 
Schwefelsäure nach einem patentirten Verfahren dadurch, 
dass er in Apparaten aus Blei und Stein erhitzte Luft 
durchleitet. Eine derartige Anlage, die bis jetzt nur in 
Clermont-Ferrand in beständigem Betriebe ist, soll dort 
befriedigende Resultate ergeben. 

(Nach Zeitschrift für angewandte Chemie, 1891 S. 1 
bis 18; 1892 S. 300 und 385; nach Die chemische Industrie, 
1892 Bd. 15 S. 69 und 166, und nach Moniteur scientifique, 
1892 Bd. 6 8. 664.) (Fortsetzung folgt.) 
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Glossen zur Theorie der Gerberei. 
Von F. Knapp. 


Processe, bei denen es beim ersten Angriff zweifelhaft 
erscheint, auf welchem wissenschaftlichen Gebiete man ihre 
Erklärung zu suchen habe, sind wiederholt vorgekommen. 
In solchen Fällen hat sich von Seiten der Chemiker nicht 
selten eine eigenthümliche Abneigung zu erkennen gegeben 
gegen die Zurückführung der Erscheinung auf andere 
Kräfte als die Affinität; man hat die chemische Erklärung 
mit einer gewissen Zähigkeit auch dann noch festzuhalten 
gesucht, wenn sie bereits den Boden verloren hatte. So 
mühte man sich seiner Zeit ab, das bekannte, aus Schwefel- 
antimon und Antimonoxyd bestehende pharmaceutische 
Präparat nach Bildung und Zusammensetzung mittels sinn- 
reicher chemischer Formeln zu erklären, bis das Mikroskop 
erwies, dass die beiden Bestandtheile darin unverbunden 
neben einander liegen; so sah man in der Appert’schen 
Methode der Conservirung von Nahrungsmitteln anfangs 
nur eine Absorption des in den Büchsen miteingeschlussenen 
Sauerstoffes der Luft, statt Ertödtung der Mikrobien; so 
wehrte man sich lange, in der Hefe, auch nachdem ihre 
pflanzliche Natur erwiesen war, etwas anderes als gefällten 
Kleber zu erkennen. In keinem Falle hat man sich aber 
so fest in jenem Dilemma verfahren, als bei der Erklärung 
des Processes von der Umwandelung der thierischen Haut 
in Leder, von dem Gerbeprocess. Die Weissgerberei wurde 
als eine chemische Verbindung der Haut mit Aluminium- 
chlorid definirt, während Kochsalz und Alaun in der Lösung 
sich zu solchem schlechterdings nicht umsetzen. Was die 
Lohgerberei anlangt, so liegt ihre Theorie noch fortdauernd 
umstritten, und die chemische Erklärung wird von ihren 
Bekennern mit einem Eifer vertheidigt, als handle es sich 
um die Abwehr eines Angriffes gegen verbriefte Rechte. 

Die Frage, ob das Leder das Product eines chemischen 
oder eines physikalischen Processes sei, kann logischer 
Weise überhaupt nicht mehr gestellt werden: dies ist der 
Hauptpunkt, den die Streitenden auf beiden Seiten durch- 
aus ignorirt haben. Seit man nämlich weiss — und dies 
ist lange her —, dass bei der Entgerbung des Leders (des 
lohgaren durch alkalische Carbonate) nicht eine beliebige 
Stickstoffverbindung, sondern die ursprüngliche Haut, also 
ein Organ in seiner vollen histologischen Verfassung zurück- 
bleibt, kann von einer solchen Frage nicht mehr die Rede 
sein. Die Vorstellung, dass aus der Scheidung einer 
chemischen Verbindung das eine Constituens in Gestalt 
eines geformten histologischen Organs hervorgehe, ist un- 
zulässig und nicht mehr als ein Absurdum. 

Nichtsdestoweniger, wenn auch das Endresultat im 
voraus feststand, verdienen die Untersuchungen über die 
Natur des Leders wohlerworbenen Dank für die Erweite- 
rung und Feststellung der Erkenntniss, um so mehr, als 
sie mit grossem Aufwand von Mühe und Ausdauer ver- 
bunden waren. Für die Weissgerberei war es A. Reimer’, 
für die Lohgerberei sind es v. Schröder und J. Pässler?, die 
sich, jener wie diese, in sehr eingehender Weise diesen 
Untersuchungen gewidmet haben. Die beiden letzteren 
bestimmten die Menge Tannin, die aus Lösungen dieses 
Stoffes durch „gemahlene“ Haut niedergeschlagen wird, und 
zwar indirect, theils aus der Abnahme des Tanningehaltes 


1 D. p. J. 1872 205 143 248 358 457. 
? D), p. J. 1892 284 256 283. 


der angewendeten Lösung, theils der des Stickstoffes der 
Haut durch die Lederbildung; sie kommen zu dem Er- 
gebniss, dass dieser Betrag durchaus von der jedesmaligen 
Concentration der Tanninlösung abhänge, die Niederschla- 
gung mithin als ein physikalischer Process der Flächen- 
anziehung anzusehen sei. Soweit war das Ergebniss ja zu 
erwarten und hat im Allgemeinen nichts Auffallendes. 
Aber die Untersuchung führt auch auf eine ganz un- 
erwartete Anomalie, nämlich eine Abnabme des Betrages 
des von der Haut niedergeschlagenen Tannins bei über 
einen gewissen Punkt hinaus gesteigerter Concentration 
der angewendeten Lösung (etwa 13 g Tannin in 500 cc 
Wasser). Auch die Urheber der Untersuchung finden die 
Erscheinung „höchst merkwürdig“; sie ist mehr: als das, sie 
ist unmöglich, denn es ist gegen die Vernunft, anzunehmen, 
dass aus der stärkeren Lösung weniger Tannin aufgenommen 
werde, als aus einer schwächeren, oder die in schwächerer 
Lösung zu Stande gekommene Gerbung in einer darauf- 
folgenden schwächeren Lösung wieder zurückgehe. Der 
Versuch, diese Anomalie dahin zu erklären, als gäbe das 
zuerst an die Haut angefallene Tannin eine gegen weitere 
Aufnahme schützende Decke ab, ist sichtlich von der Noth 
abgerungen und mit den Thatsachen im Widerstreit. Diese 
Anomalie ist vielmehr nur das Spiegelbild einiger irriger 
Voraussetzungen, von denen man bei der Methode der Ver- 
suche ausgegangen ist. Die bei dem Schlusse des Versuches 
verbleibende Lösung befindet sich zum Theil aufgesaugt 
in der Haut, zum anderen Theil frei ausserhalb derselben. 
Die Verfasser nehmen nun unbedenklich und ohne weiteres 
einen gleichen Tanningehalt für beide Theile der nach dem 
Versuche bleibenden Lösung an, — eine Annahme, die sich 
längst als unzutreffend erwiesen hat, wie Reimer in aus- 
führlicher und eingehendster Weise dargethan.? Er ging 
von derselben unhaltbaren Voraussetzung aus, stiess aber 
schon bei den ersten Versuchen auf Ergebnisse, deren 
handgreifliche Unwahrscheinlichkeit ihn den Fehler sogleich 
erkennen liess. Bei dem Gerben mit Alaun und Salz wird, 
wie bekannt, das alkalische Sulfat von ersterem abgespalten: 
nur das Thonerdesulfat fällt an die Haut, das alkalische 
Sulfat bleibt in Lösung. Nach eingetretener Gare findet 
sich aber dieses Sulfat in ungleich grösserem Verhältniss 
in der ausserhalb des Hautgewebes gebliebenen Lösung, 
als in dem aufgesaugten Theil. Indem nun Reimer jene 
beiden Theile der Lösung für gleichwerthig hielt und den 
in der äusseren Lösung gefundenen Betrag an Schwefel- 
säure als den für die gesammte Lösung geltenden ansah, 
hat er natürlich zuviel Schwefelsäure von der Lösung vor 
dem Eintragen der Haut, als mit dem Thonerdesulfat ab- 
sorbirt, in Abrechnung gebracht. Es musste daher der 
aus der Differenz berechnete Betrag der von der Haut auf- 
genommenen Schwefelsäure weitaus zu klein ausfallen, um 
mit der Thonerde im Leder neutrales Salz zu bilden. Erst. 
als es ihm gelang, eine für die Verdrängung der in der 
Haut aufgesaugt bleibenden Lösung — das Resultat der 
Gerbung nicht verschiebende — Flüssigkeit zu construiren, 
verschwanden die ungereimten Zahlen. Er fand nämlich 
in je drei gleichnamigen Versuchen von der von der Theorie 
geforderten Menge Schwefelsäure in neutralem Thonerde- 
sulfat: bei der fehlerhaften Methode 13,3— 19,7 — 35,2 Proc., 
bei verbesserter Methode 91,4—90,56—93,5 Proc. 


s A. a. O. 5. 259 ff. 
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Bei den Gerbversuchen mit Tannin hat natürlich 
mutatis mutandis die gleiche fehlerhafte Voraussetzung 
den gleichen schädlichen Einfluss auf das Resultat, wenn 
auch nicht in gleich auffallendem Grad. Wie alle Organe 
des thierischen Körpers begabt sind mit grossem Imbibitions- 
vermögen, so ist es auch bei der Haut der Fall, und zwar 
in ausgesprochenstem Grade; auch die „gemahlene Haut“ 
ist nach wie vor hoch befähigt, sich mit Flüssigkeiten zu 
imbibiren und es bedarf geraumer Zeit, mehr als 1 Tag, 
bis das Gleichgewicht auf dem Weg der Diffusion zu Stande 
kommt. Derjenige Theil der gerbenden Lösung, den sie 
aufgesaugt enthält, wird eben durch die Niederschlagung 
des Tannins geringhaltiger daran sein als der ausserhalb 
der Haut. Setzt man nun nach geschlossener Gerbung 
den Tanningehalt der gesammten Lösung des Versuches 
gleich dem der äusseren Lösung, wie v. Schröder und Pässler 
thun, so ist folgerichtig auch der Betrag des von der ur- 
sprünglichen Lösung vor dem Versuche abzuziehenden 
Tannins zu hoch, mithin der Rest nicht der wahre Betrag 
des bei der Gerbung fixirten Tannins, sondern fictiv und 
kleiner als dieser. Ist mit schwacher Lösung gearbeitet 
worden, so wird der Fehler weniger augenfällig, ist die 
verwendete Lösung concentrirt, um so beträchtlicher sein; 
ist die Concentration endlich über ein gewisses Maass 
hinausgetrieben, so muss der dadurch hervorgerufene Fehler 
den Betrag der Aufnahme an Tannin durch die Haut 
übertreffen und als Defect, als ihr Gegentheil, als Rück- 
gang der Gerbung erscheinen. Auspressen und Einrühren 
des erzeugten Leders „auf einige Augenblicke“ in Wasser 
sind viel zu unzureichende Mittel, die imbibirte schwächere 
Tanninlösung aus dem Hautgewebe vollkommen auszu- 
treiben, so dass ihre Vermischung mit dem nichtabsorbirten 
Theil den wahren unabsorbirt gebliebenen Tanningehalt 
repräsentirt. 

Auch andauerndes Waschen des gebildeten Leders mit 
Wasser würde nicht zu dem beabsichtigten Ziele führen, 
man würde damit nur gegen eine andere Regel verstossend 
aus der Scylla in die Charybdis gerathen. In Lösungen 
wie die des Tannins in Wasser stehen sich bei dem Zu- 
sammenbringen mit der eingetragenen Haut zwei Kräfte 
einander gegenüber: die lösende Kraft des Wassers und 
die Flächenanziehung von Seiten der Haut. Es wird so 
lange Tannin von letzterer niedergeschlagen bis die beiden 
Kräfte sich das Gleichgewicht halten. Eben deshalb ist 
die Menge des von der Haut aufgenommenen Tannins 
jederzeit abhängig von der jeweiligen Concentration der 
angewandten Lösung. Umgekehrt läuft das Waschen des 
Leders mit Wasser selbstverständlich auf eine Steigerung 
der dem aufgenommenen Tannin gegenüber stehenden 
Menge, und mit dieser seiner lösenden Kraft: es wird sich 
bereits mit der Haut verbundenes Tannin mehr oder weniger 
wieder lösen, die Gerbung wieder zurückgehen.* Dieser ent- 
gerbende Process durch Waschen kann naturgemäss — 
insofern er nur in dem Maasse der Diffusion des Wassers 
gegen die im Leder enthaltende schwache Gerbflüssigkeit 
verläuft — nur ein langsamer, allmählicher sein, aber doch 
weit genug gehen, um sich zum Nachtheil der Versuche 
in fühlbarer Weise geltend zu machen. 

Mit einem Worte, die thierische Haut — auch wenn 


* Dieses Verhalten gilt natürlich nicht für Leder, deren 
Gerbmittel an der Luft in unlösliche Körper übergeht, noch 
für geschmierte Leder. 
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sie vorher gemahlen wird, ist kein Ding, mit dem sich ver- 
fahren lässt, wie mit einem gewöhnlichen Niederschlag. 
wie mit Bariumsulfat oder Chlorsilber u. dgl. 

Die in den Versuchen von v. Schröder und Pässler auf- 
getretene Anomalie — Abnahme der Gerbung mit der höheren 
Concentration der Tanninlösung — ist also in der That 
nicht wirklich, nur rechnerisch vorhanden als Ausfluss der 
auf irrıger Voraussetzung beruhenden Methode. Bei den 
Versuchen nach der „Eindampfungsmethode* ist es einer- 
seits die Voraussetzung, die nach der Gerbung gebliebene 
Lösung inner- und ausserhalb der Haut seien von gleichem 
Gehalt an Gerbmitteln, andererseits auch das Auswaschen 
des Leders; bei der „Stickstoffbestimmungsmethode* nur 
das letztere, die Voraussetzung der Indifferenz des Wassers 
gegen das Leder. Der gerbstoffentziehende Einfluss des 
Wassers muss naturgemäss auf Leder schwacher Gare 
geringer, auf solche von satter Gare am stärksten sein. 
Wie diese Einflüsse, je nach den Umständen des Versuches, 
bald mehr bald weniger sich geltend machen, schwanken 
die Differenzen der Bestimmung des von der Haut aufge- 
nommenen Tannins nach den beiden Methoden (Abdampfungs- 
methode, Methode der Stickstoffbestimmung): so in der 
Tab. I von 0,2 bis 8,3, in der Tab. II von 0,1 bis 9,1, in 
der Tab. III von O bis 7,5 Proc. der Haut. — 

Am Schlusse ihrer Abhandlung discutiren die Ver- 
fasser auf Grund ihrer Versuche noch einige nicht ur- 
mittelbar im Rahmen der gestellten Aufgabe liegende 
Fragen, nämlich: ob die Aufnahme des Tannins durch die 
Haut eine Grenze hat; ferner ob das Maximum der Auf- 
nahme, die volle Durchgerbung in der That nur so zu er- 
reichen ist, dass man stufenweise mit schwachen Lösungen 
beginnt und allmählich zu stärkeren vorschreitet; endlich 
wie viel Tannın die Haut bei völliger Sättigung zu binden 
vermag. 

Was die erste Frage anlangt, so ist eine ins Grenzen- 
lose fortgehende Aufnahme a priori schlechterdings undenk- 
bar, also müssig, diese Wahrheit erst experimentell be- 
weisen zu wollen. 


Zur Beantwortung der zweiten Frage — ob die all- 
mähliche Steigerung der Concentration der Gerblösung 
Bedingung der satten Durchgerbung sei — sind zwei 


Reihen Versuche, jede zu vier auf einander folgenden 
Gerbungen, angestellt. In jeder ist die Menge der an- 
gewendeten Haut (5 g), sowie der in den vier Bädern 
zusammengenommen ihr gebotenen Menge Tannin (20 g) 
dieselbe. Sie unterscheiden sich lediglich darin, dass in 
der einen Reihe (A) das Tannin in allen vier Bädern gleich 
vertheilt ist, in der anderen (B) nach den Gewichtsver- 
hältnissen 2—3—5—10 steigt. Das Ergebniss ist, dass in 
beiden Reihen die Menge des auf die Haut niedergeschlagenen 
Tannins von Bad zu Bad rasch abnimmt; sie betrug in 
den auf einander folgenden Bädern nach Procenten der 
trockenen Haut bei der Reihe (A) 58—25—12 und 8, bei 
(B) 32—25—22—10. Es stellte sich ferner die Sunıme 
des in allen vier Bädern schliesslich aufgenommenen Tannins 
bei den Hautproben, die durch alle vier hindurchgegangen. 
bei (A) auf 95,3 (nach der „Stickstoffmethode*) bezieh. 
104 (nach der „Abdampfmethode“), bei (B) (nach der Stick- 
stoffmethode) auf 99,6 Proc. der Haut. Die Sättigung der 
Gerbung ist also — bis auf geringfügige Unterschiede, wie 
sie die Fehler der Methode ja erwarten lassen — auf beiden 
Seiten gleich, die Haut nimmt hier wie da nahe ihr gleiches 


Heft 4. 


Gewicht an Tannin auf und die Frage ist mit den Ver- 
suchen somit zu keiner Entscheidung gebracht. Dazu 
wäre vor allen Dingen ein Gegenversuch erforderlich ge- 
wesen, wobei die Haut mit Uebergehung der schwächeren 
Lösung unmittelbar in die stärkste gebracht worden wäre. 

Die Verfasser, die in ihren Versuchen einen Beweis 
für die Nothwendigkeit einer allmählichen Steigerung der 
Concentration der gerbenden Lösung erblicken, stützen 
sich dabei wesentlich auf folgende Thatsache: Nach der 
dritten Gerbung ist die Menge des aufgenommenen Tannins 
(der Stickstoffgehalt des gebildeten Leders) in beiden Ver- 
suchsreihen bereits der gleiche, während der Haut dabei 
sehr ungleiche Mengen Tannin gegenüber standen; nämlich 
bei (A) 3x 5=15 g, bei (B) nur 2+8 +5=10 g. 
Daraus folgt jedoch nichts weiter, als dass die Haut im 
dritten Bade, wo die Concentration auf beiden Seiten die 
gleiche war — nämlich 5 g — in gleicher Zeit gleichviel 
Tannin aufgenommen hat. 


Rechtsfragen. 


Von F. H. Haase, gepr. Ingenieur, Patentanwalt in Berlin. 
I. 


Wenn man die Eintragungen in der Rolle für Gebrauchs- 
muster im Patentamte durchblättert und sich dann zu einzelnen, 
ihres Titels wegen besonders zu beachtenden Eintragungen die 
Schutzunterlagen geben lässt, so findet man, dass von diesen 
wenigstens 60 Proc. einen ganz anderen Gegenstand kenn- 
zeichnen, als man dem Titel nach erwartet hatte, und wenn 
man sich die Unterlagen von Gegenständen geben lässt, deren 
Titel den Eindruck erwecken, dass die betreffenden Eintragungen 
von Rechts wegen gar nicht unter die Gebrauchsmuster gehören, 
so findet man seine Vermuthung in 10 Fällen wenigstens 9mal 
bestätigt. 

Wenn man endlich veranlasst ist, Eintragungen von Ge- 
hrauchsmustern auf ihren Rechts- und Schutzwerth zu prüfen, 
so findet man, dass wenigstens 70 Proc. der zur Prüfung vor- 
genommenen Schutzeintragungen absolut werthlos sind, wäh- 
rend 10 weitere Procent derselben zu Rechtsstreitigkeiten direct 
herausfordern. 

Dass Rechtsstreitigkeiten in solchen Fällen einen sehr ge- 
fährlichen Charakter für beide Parteien besitzen, wenn man 
in drohenden pecuniären Verlusten von mehreren Tausend Thalern 
eine Gefährdung erblickt, das habe ich während der kurzen 
Zeit des Bestehens der Gebrauchsmusterschutzeinrichtung nun 
schon in 3 Fällen kennen gelernt. Man braucht nur zu be- 
denken, dass die eingetragenen Gebrauchsmuster sich sehr oft 
nur wenig von allgemein gebräuchlichen Objecten unterscheiden 
und nicht selten die Folgen von Bedürfnissfragen sind, welche 
vielleicht jeder Industrielle eines ganzen Fachgebietes gleich- 
zeitig zu lösen bestrebt ist, um zu verstehen, dass der Schutz- 
inhaber nicht selten alsbald nach Eintragung seines Gebrauchs- 
musters ein schon in weiten Kreisen verbreitetes Fabrikat von 
seiner Concurrenz vorfindet, welches seinem Gebrauchsmuster 
sehr ähnlich ist. Rechnet man zu diesem Vorkommniss noch 
hinzu, dass die Unterlagen der Gebrauchsmuster meistens so 
nichtssagend als möglich abgefasst sind, so kann man sich nicht 
wundern, wenn im Handumdrehen manchem Schutzinhaber eine 
grosse Menge Gegner erwächst oder er eine grosse Anzahl In- 
dustrielle anzugreifen sich berechtigt fühlt. 

Betrachten wir einen Fall. 

Die Unterlagen eines Gebrauchsgegenstandes bestehen in 
einem Gummibandstreifen und ın einer Anmeldeschrift, in wel- 
cher nichts weiter steht als die Bitte, das beigefügte Modell 
unter der Bezeichnung so und so einzutragen, und in einem 
zweiten Satze, welcher lautet: 

„Für den Gebrauchszweck neu ist die Anordnung der 
Falten in dem Gummibande, welche durch ein eigenartiges 
Webeverfahren in dasselbe eingewebt werden.“ 

Dies ist die ganze Unterlage des Schutzgegenstandes. 

Der Umfang der Unterlagen eines Gebrauchsmusterschutzes 
für sich allein bedingt natürlich ganz und gar nicht den Werth 
dieses Schutzes, wiewohl nähere Ausführungen immer sehr 
empfehlenswerth sind. Es liesse sich daher gegen die Kürze 
an und für sich nicht viel einwenden, wenn dieselbe eine zweck- 


Rechtsfragen. 95 


mässige Kennzeichnung des Schutzgegenstandes gäbe, wie sie 
nur bei reiflicher Ueberlegung nach vorausgegangener Vor- 
prüfung unter Beachtung der einschlägigen gesetzlichen Be- 
stimmungen gewonnen wird — aber: „was geht denn das 
Webeverfahren den Gebrauchsmusterschutz an?“ und ferner: 
„wodurch unterscheidet sich denn die Anordnung der Falten 
in dem Gummibande von den Falten in anderen Gummi- 
bändern?® An dem Modell sieht der Richter im Streitfalle 
ganz und gar nicht, dass die Faltenanordnung etwas Neues ist 
gegenüber der Faltenanordnung in alten Strumpfbändern. 
Dies ist nun nur eines von Tausenden von Beispielen, 
aber doch eines von der schlimmsten Sorte; denn die Richter 


der unteren Instanzen würden — in Ermangelung genügender 
Praxis in Streitfragen, welche den Schutz geistigen gewerb- 
lichen Eigenthums betreffen -— (nach meiner Erfahrung) sich 


um die eigenthümliche Kennzeichnung des Gehrauchsmusters 
nicht viel bekümmern, weil sie ihnen nicht verständlich erscheint, 
sondern das eingereichte Modell selbst mit älteren Gummiband- 
streifen vergleichen und dabei allerdings finden, dass das Modell 
denn doch ganz anders aussieht als jene. Das Reichsgericht 
dagegen, welchem die Gesetze betreffend den Schutz geistigen 
gewerblichen Eigenthums, sowie auch technische Fragen ein 
weniger ungewohntes Urtheilsgebiet sind und welches in zahl- 
reichen viel schwierigeren Streitfragen bezüglich des Schutzes 
geistigen gewerblichen Eigenthums gleichen Sinnes entschieden 
hat, würde nur die in der Anmeldeschrift gegebene Kenn- 
zeichnung der Neuheit beachten und erkennen, dass nicht nur 
das Webeverfahren mit dem (sebrauchsmusterschutz nichts zu 
thun hat und zudem auch schon allbekannt ist, sondern auch 
dass die Anordnung der Falten gegenüber den Falten in alten 
Strumpfbändern nicht neu ist und dass deshalb die Gebrauchs- 
musterschutzeintragung zu löschen ist. 

Stellt man sich nun vor, dass bei einem Process in solcher 
Sache durch vorläufige Verfügung des Gerichts zahlreiche In- 
dustrielle und Grossisten Jahr und Tag verhindert werden 
können, Auftrüge auf das streitige Object auszuführen und 
etwaige grosse Vorräthe an solchen abzusetzen und dazu noch 
durch den Process andere Verluste erleiden, und dass der bis- 
herige Inhaber der auf Grund des Urtheils des obersten Ge- 
richtshofes gelöschten Schutzeintragung für alle durch den 
Process verursachten Schäden der Gegenpartei aufkommen und 


zuzüglich seine eigenen Processkosten bezahlen muss, so wird 


man eine so leichtfertige Ausfertigung der Schutzunterlagen 
doch wohl etwas kostspielig finden. 

In der That steht der erwähnte Fall keineswegs vereinzelt 
da, man kann vielmehr mit Sicherheit annehmen, dass min- 
destens 30 Proc. aller eingetragenen Gebrauchsmuster dermassen 
in ihren Unterlagen gekennzeichnet sind, dass sie wegen Munyels 
der Neuheit in ihrer Kennzeichnung als zu Unrecht geschützt 
zu erachten sind. 

Eine andere grosse Abtheilung der eingetragenen Gebrauchs- 
muster ist wegen der Art ihres Gegenstandes zu Unrecht ge- 
schützt und bei wenigstens 25 Proc. aller Eintragungen ist 
dies dem Sachverständigen ohne eingehende Prüfung sofort aus 
den Unterlagen ersichtlich. Freilich ist es deshalb noch keines- 
wegs gewiss, dass auch die Richter der unteren Instanzen 
immer zu dieser Erkenntniss gelangen; denn die meisten Juristen 
sind der Meinung, dass jeder Gegenstand, den man irgendwie 
gebrauchen kann, rechtswirksam als Gebrauchsmuster geschützt 
werden könne, wenn er nur die Eigenschaft der Neuheit besitzt. 
Allerdings ist der Mangel an Verständniss, den man bei der 
grossen Mehrzahl der Juristen für das Gesetz betreffend den 
Schutz von Gebrauchsmustern findet, sehr begreiflich, da dieses 
Gesetz ausserordentlich lückenhaft ist und seine Auslegung in 
vielen Fällen überhaupt so schwierig ist, dass es auch den Mit- 
gliedern des Patentamtes und den wenigen ausserhalb desselben 
stehenden sachkundigen Juristen oft sehr schwer fallen wird, 
sich ein sicheres Urtheil über eine streitige Sachlage zu bilden. 


Die Beamten des Patentamts, welchen die Gebrauchsmuster- 
anmeldungen durch die Hand gehen, sind der Meinung, dass 
mehr als die Hälfte der eingetragenen Gebrauchsmuster der 
Art ihres Gegenstandes wegen zu Unrecht beantragt und deshalb 
werthlos sei. Ich schliesse mich dieser Ansicht nicht voll- 
ständig an und zwar schon deshalb nicht, weil die Herren 
Beamten des Patentamts bei der sehr geringen Zeit, die ihnen 
zur Durchsicht der Gebrauchsmusterunterlagen zur Verfügung 
steht, nur in wenigen Fällen ein sicheres Urtheil gewinnen 
können; aber nach den Nachforschungen, die ich selbst bisher 
im Patentamte vorzunehmen veranlasst war, muss ich doch 
schliessen, dass wenigstens 40 Proc. aller Eintragungen im 
Streitfalie als der Art ihres (Gegenstandes wegen zu Unrecht 
beansprucht erkannt werden müssen und dass wegen mangel- 
hafter Ausführung der Unterlagen ausserdem, wie schon er- 
wähnt, wenigstens 30 Proc. der Eintragungen als absolut werthlos 
bezeichnet werden müssen. 
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Von den noch restirenden 30 Proc. aber erweist sich bei 
näherer Prüfung sicher mehr als die Hälfte als relativ werthlos, 
so dass allerhöchstens 10 bis 15 Proc. aller Gebrauchsmuster- 
eintragungen ihren Eigenthümern ein mit Erfolg verfechtbares 
ausnutzbares Recht gewähren. 

Die meisten Gebrauchsmusteranmelder sind der Meinung, 
es sei vollständig genügend, von dem zu schützenden Gegen- 
stand ein Modell mit einem Begleitschreiben einzureichen, in 
welch letzterem sie ausser einem ziemlich willkürlichen und 
zumeist möglichst allgemeinen Titel nur eine ungefähre kurze 
Andeutung über das geben, was sie gerne als geschützt be- 
zeichnen möchten, ohne dass sie sich irgendwie darum be- 
kümmern, ob sie diesen Schutz zu beanspruchen berechtigt sind 
oder nicht. 

Bei solcher Art der Gebrauchsmusterschutzanmeldung ist 
es natürlich auch in vielen Fällen dem Concurrenten leicht 
möglich, einen ihm unbequemen Gebrauchsmusterschutz zu 
umgehen und sich gegen Anfechtungen des Inlıabers desselben 
praktisch dadurch zu sichern, dass er — nach vorgenommener 
Prüfung der Unterlagen des eingetragenen (rebrauchsmusters 
(durch einen Sachverständigen) -— auch seinerseits ein Gebrauchs- 
muster anıneldet, welches sich von dem bereits eingetragenen 
iın Allgemeinen nur um eine ganz geringe Kleinigkeit zu unter- 
scheiden braucht. 

Wenn ein dritter, vierter, .. .nter Concurrent in gleichem 
Sinne vertährt, so kommt bald eine hübsche Anzahl Gebrauchs- 
mustereintragungen zusammen, von denen keine ihrem Inhaber 
einen besonderen Erfolg seinen Concurrenten gegenüber ge- 
währt; alle Inhaber bezahlen nur eine freiwillige Steuer im 
Betrage der Schutzgebühr, ohne einen anderen Nutzen dafür 
zu haben, als dass jeder seinen eingetragenen Fabrikations- 
gegenstand als gesetzlich geschützt bezeichnen darf. 

Mitunter ist es aber auch schwierig, eine an sich völlig 
werthlose Schutzeintragung in der erwähnten Weise durch 
eine etwas geänderte Webrauchsmusteranmeldung zu umgehen. 
Ist in solchem Falle der Inhaber des werthlosen Schutzes ein 
energischer Verfechter seiner vermeintlichen Vorrechte, so er- 
wächst aus der bebrauchsmustereintragung ein sehr Kostspieliges 
Processobject, welches nur etwa den Rechtsvertretern zum 
Nutzen, der Industrie aber unter Umständen zum Nachtheil 
gereicht. 

Unter solchen Umständen wird natürlich der Nutzen, den 
das Gesetz betreffend den Schutz von Gebrauchsmustern that- 
sächlich gewähren kann, für die Wohlfahrt der deutschen In- 
dustrie sehr zweifelhaft. Vor allem aber unterliegen dabei 
Tausende einem, unter Umständen sehr kostspieligen Selbst- 
betrug, und wenn nicht Reklamezwecke dabei maassgebend 
sind, so ist zum wenigsten die Geldaufwendung Tausender für 
Gebrauchsmustereintragungen zwecklose Vergeudung, wenn 
diese in Zukunft bei den Gebrauchsmusteranmeldungen nicht 
etwas weniger leichtfertig zu Werke gehen. 

Dem Patentamte ist durch das Gesetz die Möglichkeit be- 
nommen, den Gebrauchsmusteranmelder gegen seinen Willen 
vor dem Verlust seines Geldes zu bewahren, aber der gute 
Wille, das Publikum so weit als es möglich ist, ohne Vornalıme 
einer eingehenden sachlichen Prüfung, auf augenscheinliche 
Mängel der Anmeldungen aufmerksam zu machen, ist bereits 
in Folge des überaus geringen Procentsatzes recltswirksamer 
Gebrauchsnmustereintragungen zu Tage getreten. Es ist dies 
ım Interesse des Publikums wie auch im Interesse des Ansehens 
des Gesetzes sehr hoch anzuerkennen und möchte ich aus 
diesem Grunde meinen heutigen Bericht nicht schliessen, ohne 
die Herren Leser zu warnen, dem Amte, im Falle des Empfangs 
dahin zielender Zuschriften, durch allzu hartnäckige Entgeg- 
nungen die gute Absicht zu erschweren. 


R. Dick und J. D. Maclean’s Verbesserung an elek- 
trischen Glühlampen. 


Um das Niederschlagen von Kohlentheilchen von dem 
Faden auf die Glocke einer Glühlampe zu verhüten, bringen 
R. Dick und J. D. Maclean nach ihrem englischen Patente 
Nr. 15921 vom 12. August 1891 einen Körper, der zu der 
flüchtigen Kohle mehr Verwandtschaft besitzt als das Glas, in 
möglichster Nähe des Fadens an. Es kann dies etwa eine 
endlose Drahtschleife aus weichem Eisen sein, welche etwa 
einen doppelt so grossen Querschnitt besitzt als der gebogene 
Faden, zwischen den sie hineingeschoben wird. 


N. Tesla's Erzeugung elektrischen Lichtes. 


Nach seinem englischen Patent Nr. 8575 vom 19. Mai 1891 
erzeugt N. Tesla in New York Ströme von ungeheuer kleiner 
Periode und sehr hohem Potential. Ein Wechselstromerzeuger 


liefert die Ströme einer Inductionsrolle, welche das Potential 
erhöht, und die secundäre Rolle sendet sie durch einen Con- 
densator, welcher Entladungen in der primären Rolle eines 
zweiten Inductors unterhält, dessen secundäre Rolle aus langem 
feinem Drahte die ungeheuere Potentialdifferenz erzeugt. Die 
Lampen bilden luftleere Kugeln, welche feuerbeständige Leiter 
von beliebiger Form enthalten; letztere werden zum Glühen 
und Leuchten gebracht, sei es durch unmittelbare Verbindung 
mit dem einen Ende der Stromkreise, dessen anderes Ende mit 
leitenden Körpern in der Nähe (z. B. einer Metallbelegung der 
Wand) verbunden ist, sei es durch Induction. 


J. B. Hanney’s elektrische Ausscheidung von Metallen 
aus Erzen. 


J. B. Hanney in Dumbarton scheidet nach seinem eng- 
lischen Patente Nr. 14966 vom 22. September 1890 Metalle 
(Gold nach Nr. 19181 vom 25. November 1890) aus Erzen aus, 
indem er die fein gepulverten Erze mit Wasser, das etwa 2 Proc. 
Kalicyanid enthält, zu einem Schlamme anmacht und durch 
ein umlaufendes Schraubenrad durch einen über letzterem an- 
gebrachten Kohlentrichter hindurchtreibt, an welchen der Strom 
von der positiven Polklemme einer Dynamo geführt wird, wiih- 
rend den negativen Pol entweder (nach Nr. 14966) eine ober- 
halb des Trichters stehende, rund gebogene Platte oder (nach 
Nr. 19 181) eine mit Vertiefungen versehene und in diesen Queck- 
silber enthaltende Kupferplatte bildet. 


E. Weston’s Elektrieitätsmesser. 


Der für E. Weston in Newark, N. Y., unter Nr. 75937 vom 
19. September 1891 patentirte EKlektrieitätsmesser für Ströme 
von Tausenden von Aınpere besitzt das Kigenthümliche, dass 
seine röhrenförmige Spule in einem durch zwei in einander 
steckende Pole gebildeten, ebentalls röhrenförmigen Felde 
liegt, von dem Strome in dieses hineingezogen wird und dabei 
zwei Stifte in ihre zweidrähtige Achse in der Längsrichtung 
von den beiden Enden her hineinpresst, so dass die Achse 
sammt dem auf ihr sitzenden Zeiger sich dreht. — In mehreren 
Stücken zeigt der für Weston unter Nr. 2866 vom 17. Februar 
1891 patentirte Elektricitätsmesser eine verwandte Anordnunr. 
— Unter Nr. 12221 vom 5. August 1890 war für E. Weston 
bereits ein Elektricitätsmesser für Wechselstrom patentirt, in 
welchem die bewegliche Rolle in einer kugelförmigen Höhlung 
zwischen den beiden festliegenden untergebracht ist und in 
allen dreien die Strommwechsel gleichzeitig auftreten. 


Bücher-Anzeigen. 


P. Stühlen’s Ingenieur-Kalender für Maschinen- und 
Hüttentechniker 1893. Essen. G. D. Bädeker. Aus- 
gabe A 8,50 M., Ausgabe B 4,50 M. 

Der beliebte Kalender ist nebst seinen Ergänzungen: Bode's 
Westentaschenbuch und Socialpolitische Gesetze der neuesten 
Zeit, bereits ausgegeben. Abgesehen von einigen Verbesserungen 
und Ergänzungen sind Form und Inhalt unverändert geblieben, 
was sicher dem Wunsch der Abnehmer entspricht. 


Neues sanitär-ökonomisches Kanalisationssystem des 
Capitäns M. P. v. Nadein, durch Anwendung von Ap- 
paraten, welche Abfallwässer in ihre festen und flüs- 
sigen Bestandtheile scheiden, erstere zu gleicher Zeit 
automatisch zu Dünger verarbeiten und den Wohn- 
raum ventiliren, sowie durch Anwendung periodisch 
wirkender Siphone. Berlin. Commissions-Verlag von 
G. Siemens. 20 S. 0,50 M. 


Encyklopädie des gesammten Eisenbahnwesens in 
alphabetischer Anordnung. Herausgegeben von 
v. köll. 4. Band. Fahrgeschwindigkeitsmesser bis 
Interstate Commerce Commission. Mit 366 Holz- 
schnitten, 9 Tafeln, 3 Eisenbahnkarten. Wien. C. Ge- 
rold’s Sohn. | 
Die Reichhaltigkeit und Wichtigkeit dieses Bandes tritt 
sofort zu Tage, wenn wir einige Schlagwörter anführen: Fahr- 
plan, Fahrzeit, Feldbahn, Feuer..., Fracht, Französische Bahnen. 
Gepück, Gewölbe, Gotthardbahn, Güter... 
Dieser Band zeigt sich seinen Vorgängern gleichwertbig 
und wird zur weiteren günstigen Aufnahme dieses dankens- 
werthen Unternehmens beitragen. 


Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 
in Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 
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Neue Holzbearbeitungsmaschinen. 


(Patentklasse 38. Fortsetzung des Berichtes S. 73 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Bei der Vorschubvorrichtung von J. Leimkohl in 
Langfuhr bei Danzig (* D. R. P. Nr. 53970 vom 23. Januar 
1890) wird das Körpergewicht des sägenden Arbeiters 
unter Unterstützung der von diesem an einer Handkurbel 
geleisteten Arbeit dadurch zur Kraftäusserung auf das 
rotirende Sägeblatt gebracht, dass der Arbeiter auf dem 
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auf der oberen als unteren Seite der Platte B von Gleit- 
leisten a eingeschlossen sind. 

Die unteren Gleitleisten setzen sich nach einer Seite 
bis gegen die Begrenzungskante der Platte B fort und 
dienen zur Führung des plattenförmigen Schlittens b, dessen 
Erhöhungen 5, bis zur Höhe der oberen Gleitleisten a in 
die Aussparungen C hineinragen. Die Erhöhungen b, tragen 
die klauenartigen Widerlager c und die Winkel c,, welche 
sich theilweise mit ihren Unterflächen auf die oberen Gleit- 
leisten a legen und dadurch den Schlitten b tragen. Die 


Fig. 16. 
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Leimkohl's Vorschubvorrichtung. 


niedergehenden Arm eines zweiarmigen Hebels steht, wäh- 
rend der andere aufsteigende Hebelarm mittels einer kurzen 
Schubstange auf die Kurbel eines Zahnbogens einwirkt, 
welcher die ihm mitgetheilte Kraft durch ein System 
von Zahnrädern auf das Sägeblatt überträgt. Als Beispiel 
für die Anwendung der Erfindung ist ein Sägewerk ge- 
zeichnet, welches zum Durchschneiden von Klobenbolz be- 
stimmt ist. (Fig. 14 bis 17.) 

Die Platte B des tischähnlichen Gestelles A der Kreis- 


säge besitzt mehrere Durchbrechungen C, welche sowohl 
Dinglers polyt. Journal Bd. 286, Heft 5. 1893/1V. 


Widerlager c und Winkel c} nehmen die Holzklobe auf, 
welche auf den Erhöhungen b, Auflager findet. An die 
Winkel c, ist eine Stange e geschraubt, welche Rollen e; 
und e, trägt, über welche eine Leine e} gelegt ist, deren 
eines Ende ein Gewicht f und deren anderes Ende einen 
breiten, mit Zinken ausgerüsteten Haken g trägt, der über 
das Ende der Klobe gehakt wird. Durch das Gewicht f 
wird die Klobe selbsthätig gegen einen auf der Platte B 
befestigten Winkel g4 vorgezogen, welcher für verschiedene 
Sugeschnittlängen verstellt werden kann. Die Feststellung 
18 
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der Coulissenstein mittels Handrades są und Spindel ver- 
stellt werden kann. Um beim Zurückgehen der Vorschub- 
klinke r ein durch den Druck des Holzes gegen das Säge- 
blatt hervorgerufenes Zurückgehen des Schlittens b zu 
vermeiden, ist die mit dem letzteren verbundene Zahn- 
stange b, nach hinten zu einer langen, selbstfedernden 
Klinke u ausgebildet, die sich nach jedem kleinen Schlitten- 
vorschub in eine unten an der Platte B befindliche Zahn- 
stange u, legt und dadurch ein Zurückgehen des Schlittens b 
verhindert. 

Der Schlitten b muss nach jedem fertigen Schnitt 
wieder in seine Anfangsstellung zurückgeführt werden, 
was mittels eines zweiarmigen, um einen Bolzen v dreh- 
baren Handhebels v, bewirkt wird, dessen einer Arm aus 
dem Maschinengestell A hervorragt, während sein anderer 
Arm mit einem Bolzen v, in den Schlitz w einer Stange «r, 
eingreift, welche mit ihrem einen Ende in einem Schlitz c, 
des Sägengestelles mit einigem Spielraum rubt, während 
ihr anderes Ende wg lagerähnlich ausgebildet ist und an 
dem Kurbelzapfen x einer kleinen Kurbelwelle z, hängt. 
Diese Kurbelwelle liegt in an der unteren Seite des Schlit- 
tens b befestigten Lagern y und trägt an ihren Enden 
zwei kleine, mit Nasen z versehene Hebel z}. Beim Vor- 
schub des Schlittens b wird die Stange w; von einem 
Finger u der kräftig federnden Klinke u so weit empor- 
gehoben, dass der Krummzapfen der Kurbelwelle x nahezu 
wagerecht liegt. Aehnlich wie der Finger u, greift ein 
Finger 74 der Vorschubklinke r über die Stange «,, jedoch 
noch so, dass er beim Vorschub des Schlittens b ausser 
Berührung mit der Stange w, bleibt. Wird nun die 
Stange %4 in Richtung des Pfeiles w, zurückgezogen, so 
stellt sich die Kurbel x senkrecht, während die Nasen z 
den Hebel z; gegen Vorsprünge y; der Lager y legen und 
ein weiteres Drehen der Kurbelwelle verhindern. Hier- 
durch werden jedoch, da die Stange w, jetzt tiefer liegt 
als beim Schlittenvorschub, die Klinken u und r mittels 
ihrer Nasen u und r, ausgeklinkt, so dass jetzt ein gänz- 


der Klobe erfolgt durch eine mit Handhebel h und Gegen- 
gewicht versehene Schraube A,, deren Mutter sich in der 
Stange e befindet. Eine Abfallrinne : dient dazu, die ab- 
gesügten Stücke der Klobe von der Gestellplatte B fort- 
zuführen. Der Antrieb des Kreissägenblattes k, welches 
auf einer unter der Platte B im Gestell A gelagerten 
Welle kų befestigt ist und durch einen Schlitz A, über die 
Platte B hervorragt, erfolgt bei der dargestellten Säge von 
Hand mittels einer Kurbel l. Die Sägewelle k, hat eine 
kleine Riemenscheibe A, und die im Sägengestell A ge- 
lagerte Welle m eine zweite grössere Riemenscheibe m, 
welche durch einen Kreuzriemen m, verbunden sind. Die 
Welle m empfängt ihre Drehung durch ein kleines Zahn- 
rad m3, welches mit einem grösseren, auf der Welle n 
sitzenden Rad n, in Eingriff steht. Dieses wird mittels 
eines zweiten, auf der Welle n sitzenden kleinen Rades ng 
und eines auf der Handkurbelwelle /, befestigten ähnlichen 
Rades 4, in Umdrehung versetzt. Die Drehrichtung so- 
wohl der Säge als auch der Handkurbel ist aus den in 
Fig. 14 eingezeichneten Pfeilen erkennbar, und die Be- 
wegungsübertragung ist so gewählt, dass der einmaligen 
Umdrehung der Handkurbel stets mehrfache des Säge- 
blattes entsprechen. Die Körperlast des Arbeiters wird 
nun in der Weise nutzbar gemacht, dass auf die Welle n 
ein drittes kleineres Rad ng gesetzt ist, in welches ein auf 
der Welle o lose drehbares grösseres Rad o, greift, welches 
mit einer Sperrklinke o und Feder 0, versehen ist. Neben 
dem Rad o, sitzt, festgekeilt auf der Welle o, ein Sperr- 
rad o}, in dessen Zähne die Klinke o, greift. Auf dem 
äusseren Ende der Welle o ist nochmals ein kleines Rad o; 
und eine kleine Handkurbel o, festgekeilt. In das Rad o; 
greift ein auf einer Welle p befestigter Zahnbogen p,, 
dessen Kurbel p durch eine kurze Schubstange p} mit 
dem einen Ende eines zweiarmigen Hebels q verbunden 
ist, der sich um einen Zapfen qı dreht und am anderen 
freien Ende eine breite Trittplatte q, trägt, auf welche 
sich der die Säge betreibende Arbeiter stellt. Wie er- 
sichtlich, übt dessen Gewicht durch den Hebel q einen 
Druck aus, welcher sich mittels der Stange p, auf den 
Zahnbogen p; und von diesem mittels des Zahnrades o; 
und der Welle o auf das Sperrad o, überträgt. Die Zähne 
des letzteren wirken aber gegen die Klinken des losen 
Rades o,, welche mittels des Rades ng auf die mittelbar 
von der Handkurbelwelle l} gedrehte Welle n übertragen 
wird. Ist der den Arbeiter tragende Arm des Hebels q 
beim Betrieb der Säge so weit niedergedrückt, dass der 
Tritt q) den Fussboden berührt, so bringt der Arbeiter 
durch einige Linksdrehungen an der kleinen Kurbel o, 
den Hebel q bezieh. den Zahnbogen pı in seine Anfangs- 
stellung zurück, wobei sich das lose Zahnrad o, nicht 
mitdreht. 


Fig. 18. 


Der Vorschub des die zu sägende Holzklobe tragenden 
Schlittens b gegen das Sägeblatt wird selbsthätig durch 
eine Klinke r bewirkt, welche an einer schwingenden 
Coulisse s drehbar sitzt und durch eine (in der Zeichnung 
nicht dargestellte) Feder in stetem Eingriff mit einer Zahn- 
stange b, gehalten wird, die an der Unterseite des Schlit- 
tens b befestigt ist. Die Bewegung der Coulisse, welche, 
um einen Bolzen sı drehbar, an einer Schiene s) auf- 
gehängt ist, wird durch ein Excenter £ nebst Excenter- 
stange f; und Coulissenstein bewirkt, wobei zwecks Er- 
zielung eines stärkeren oder geringeren Schlittenvorschubes 


Hähnlein’s Holzhalter. 


liches Zurückziehen des Schlittens b erfolgen kann. Nach- 
dem dies geschehen, wird durch Lösen der Schraube h; 
die Klobe freigegeben, worauf das Gewicht f dieselbe 
wieder zu einem weiteren Schritt gegen den Winkel z, zieht. 

Der in Fig. 18 dargestellte Holzhalter von E. Hähnlein 
in Calw, Württemberg (*D.R.P. Nr. 54913 vom 22. April 
1890) soll den beim Querschneiden von Holz üblichen 
Tisch oder die Lade ersetzen, indem er das darauf gelegte 
abzuschneidende Holz trägt, während der Zuführung des- 
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selben an die rotirende Kreissäge und während des Durch- 
schneidens zugleich auch festhält. 

Der Holzhalter steht auf zwei Ständern a, welche am 
unteren Ende durchbohrt und auf die Welle 5 durch Keile 
aufgeschlossen sind. Diese Welle b ruht auf beiden Seiten 
in den Lagern c, welche durch Mutterschrauben d durch 
den Schlitz e an die Grundplatten f angeschraubt sind, 
so dass die Lager und damit der ganze Holzhalter parallel 
der Schlitze in den Grundplatten gestellt werden können. 
An der Welle b sind ausserhalb der Lager je ein Daumen g 
aufgekeilt, durch welchen zwei Stellschrauben gehen, die 
auf die Grundplatte treffen und durch deren Verstellen 
die Pendelbewegung des Holzhalters regulirt werden kann. 
In die Ständer a sind die Lager für die beiden Achsen h 
und i gebohrt. Auf der Achse h sind vier gekrümmte, 
mit Zähnen versehene Arme k aufgekeilt, ferner eine 
Scheibe /, die mit sechs Löchern ringsum durchbohrt ist. 
Neben dieser Scheibe / ist auf der Achse % noch eine lose 
Scheibe, welche auch mit sechs Löchern durchbohrt ist 
und einen Hebel n trägt. Die Löcher in den beiden 
Scheiben sind versetzt, so dass sich die Winkelstellung 
von k zu n verändern lässt, je nachdem man ein Loch 
an den Scheiben wählt und durch eine durchgesteckte 
Mutterschraube verbindet. 

Diese Anordnung ist nöthig, damit man ganz starkes 
oder auch sehr schwaches Holz sägen kann. 

Wenn nun die beiden Scheiben in passender Stellung 
zusammengeschraubt sind, kann der Hebel n und das 
daran hängende Gewicht o, das mit Stellschraube an dem 
Hebel befestigt ist, in Wirksamkeit treten. Auf der Achse i 
sind gleichfalls vier gekrüämmte, mit Zähnen versehene 
Arme p aufgekeilt, die am oberen Ende durch eine dem 
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Holz und damit gegen die Arme p, fasst das Holz sehr 
fest und hält es, je mehr sich der Holzhalter nach vorn 
neigt, desto fester. Der Arbeiter, der hinter dem Holz- 
halter steht, hat somit nur mit einer Hand den auto- 
matischen Holzhalter an dem Handgriff q so weit nach 
vorn gegen die rotirende Kreissäge zu beugen, bis diese 
das überstehende Stück Holz abgeschnitten hat, welcher 
Punkt durch die in den beiden Daumen g angebrachten 
Stellschrauben genau fixirt werden kann. Der Arbeiter 
hat, solange die Säge sehneidet, keine Hand an das Holz 
zu legen, sondern nur den Handgriff q festzuhalten. Nach 
geschehenem Schnitt lässt der Arbeiter den automatischen 
Holzhalter zurück (ab von der Säge), was durch den ge- 
hobenen Hebel n erleichtert wird, schiebt das Stück Holz 
wieder so weit seitlich über die Arme vor, als davon ab- 
geschnitten werden soll u. s. f. 

Ein Klemmen der Säge zwischen den Schnittflächen, 
wie beim Sägen auf dem Tisch, findet nicht statt, denn 
der automatische Holzhalter fasst das Holz nur auf der 
einen Seite des Sägeblattes und kann sich deshalb der 
überstehende Holztheil, sobald er stark angeschnitten ist, 
vermöge seines eigenen Gewichtes abwärts neigen, öffnet 
also die Schnittbahn nnd fällt, wenn ganz abgeschnitten, 
zu Boden. 

Die Entfernung der Arme k zu k und p zu p ist 
derart, dass man noch ganz kurze Stücke mit dem Holz- 
halter festhalten und abschneiden kann. 

Lattenkreissäge von J. Dietrich in Ottensen (*D.R.P. 
Nr. 54535 vom 29. April 1890). Fig. 19 und 20. 

Auf einer Fundamentplatte a erheben sich zwei 
U-förmige, oben und unten mit Flanschen versehene Ständer b 
und 5,, auf welchen der längliche, rechteckige Tisch c be- 


Fig. 20. 


Dietrich's Lattenkreissäge. 


Arbeiter als Handgriff dienende Stange q mit einander 
verbunden sind. Diese vier Arme p lassen sich vermöge 
der Führung im Achsenlager i vorwärts beugen. 

Die Bedienung des Holzhalters ist folgende: Der 
Arbeiter legt das zu sägende Holz, es mögen Scheiter, 
Roller, Prügel oder Schwarten u. s. w. sein, so auf den 
Holzhalter auf, dass das davon abzusägende Stück über 
die Arme p und k seitlich hervorragt (rechts oder links, 
je nach den örtlichen Raumverhältnissen). 

Wenn ein Stück Holz auf dem Holzhalter aufgelegt 
ist, fasst der Arbeiter den Handgriff q, drückt damit die 
vier Arme p gegen das Holz und bringt damit den ganzen 
Apparat in senkrechte bezieh. vorwärts geneigte Stellung 
(dem Sägeblatt entgegen). 

Mit diesem Vorwärtsneigen des Holzhalters presst der 
nach Bedarf belastete Hebel n die vier Arme k gegen das 


festigt ist. Die Ständer b und b; besitzen auf der ein- 
ander zugekehrten Seite eine Aussparung, in welche eine 
Docke d eingepasst ist. Die Docke besteht aus zwei 
Lagern d, und d, mit rechtwinkelig angegossenen Führungs- 
stücken, welche zugleich die feste Verbindung zwischen 
beiden Lagern herstellen. In diesen Lagern ist eine mit 
Riemenscheibe versehene, senkrecht liegende Sägenwelle e 
gebettet, welche an ihrem Kopf die wegzunehmenden Säge- 
backen f und f} und Ringe g trägt. An der einen Seite 
der Docke befindet sich ein daran befestigter Kolben A, 
welcher durch ein im Ständer b; befindliches Loch hin- 
durchreicht und mit senkrecht eingeschnittenem Gewinde 
versehen ist. Ebenso befindet sich an demselben Ständer 
ein Kloben A, welcher eine Schraubenspindel ¿ mit Hand- 
rad trägt. Mittels dieser Schraubenspindel und des als 
Mutter functionirenden Klobens h kann die Kreissägen- 
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docke senkrecht verstellt werden. Für das Handrad be- 
findet sich am Ständer 5b, eine Aussparung. Der Tisch c 
bildet eine rechtwinkelige längliche Platte; dieselbe ist 
in der Mitte mit einer dem Querschnitt der Docke d ent- 
sprechenden Oeffnung versehen. Ausserdem befinden sich 
an beiden Längsseiten, senkrecht zu denselben, je zwei 
oben und unten offene Kästen k, um die Lager der Trans- 
portwalzen ? aufzunehmen, und dann noch acht längliche 
Löcher zur Aufnahme der Befestigungsschrauben der zur 
Längsseite senkrecht verstellbaren Anlagen n. Die An- 
lagen n haben die Form von Winkeleisen, dessen senk- 
recht stehender längerer Schenkel als Gleitfläche für das 
zu schneidende Brett dient. An der über dem offenen 
Kasten k liegenden Stelle ist diese Gleitfläche durchbrochen, 
oben aber ein zurückliegender Lappen angegossen. Im 
Mittel dieser Stelle ist ein bis in die aufliegende Schenkel- 
seite der Anlage hindurchgehender senkrechter Bolzen be- 
festigt, um welchen sich eine lose Rolle /, bewegt. Diese 
vier Rollen springen etwas über die Gleitfläche vor, um 
die Reibung des Holzes an der Anlage zu vermindern. 
An den nach der Säge zu gelegenen Enden der Anlagen 
befinden sich winkelförmige Absätze, um die mit wage- 
rechten Schlitzen versehenen und senkrecht verstellbaren 
Mittelstücke n; aufzunehmen. Durch diese Mittelstücke, 
welche leicht zu entfernen und auszuwechseln sind, werden 
je zwei Anlagen zu einer verbunden. Diese Anlagen sind, 
der Abnutzung des Sägeblattes und der Holzstärke ent- 
sprechend, nach dem Mittelpunkte der Welle c zu zu ver- 
stellen. Das oder die Sägeblätter lässt man durch die 
Schlitze der Mittelstücke n,, so weit als erforderlich, hin- 
durchstehen. Der Antrieb der Sägenwelle geschieht von 
einem auf dem Fussboden befestigten, in der Zeichnung 
nicht sichtbaren, Vorgelege mittels geschränkten Riemens. 

Von demselben Vorgelege aus wird auch die Trans- 
portvorrichtung getrieben. Auf der dem Vorgelege zu- 
gewendeten Seite sind an den Ständern b und b, die 
Lager o und o, befestigt, welche die wagerecht liegende 
Welle p mit der darauf befestigten Stufenscheibe q und 
dem Zahnrad r tragen. Die Bewegung, welche diese 
Welle mittels Stufenscheibe und gekreuzten Riemens vom 
Vorgelege erhält, wird durch die Zahnräder r und r; auf 
die Welle s und von dieser mittels der Kettenrollen £ und 
der Gliederkette t4 auf die Welle s} übertragen. Die 
Wellen s und s, tragen verschiebbar an ihren beiden Enden 
die mit angegossenen Büchsen versehenen konischen Zahn- 
räder u, welche die Bewegung durch die mit ihnen käm- 
menden Fahrräder u, auf die senkrechten Wellen v mit 
den daran befestigten Transportwalzen ! übertragen. Die 
Zahnräder u lagern mit den angegossenen Büchsen in den 
Lagern w, welche ebenfalls in der Achsenrichtung der 
Wellen s und sı verschiebbar sind. Zu diesem Zwecke 
sind auf der Fundamentplatte gehobelte und mit einer 
Nuth (zur Aufnahme der Befestigungsschraube) versehene 
Platten x angebracht, welche als Führung für die am 
Fusse ausgehobelten Lager dienen. 

Kreissäge zum Lattenschneiden und Säumen von 
W. Nippeiller in München (*D.R.P. Nr. 55491 vom 
19. Juni 1890). Fig. 21 und 22, 

Die Maschine bezweckt bei fortlaufendem Gange des 
Triebwerkes stetes Stillstehen des Sägeblattes in allen Zeiten, 
in denen die Sägearbeit unterbrochen ist; eine selbsthätige 
Einrückung desselben wird durch Vorschieben des Tisches 
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| bewerkstelligt, auch erfolgt selbsthätiges Auswerfen der 


geschnittenen Latten nach Rückzug des Tisches. 

Die Achse a trägt das Sägeblatt, Achse 5 den An- 
trieb. Die Verbindung zwischen beiden wird durch Achse c 
hergestellt, einerseits durch Getriebe m, welches in ein 
auf b befindliches Zahnrad n eingreift, andererseits mittels 
konischer Frictionsscheibe, oder konischen Zahnrades o, 
welches durch ein symmetrisch stehendes Zahnrad q auf 
Achse a die Bewegung überträgt. Achse c ist in ihren 
Lagern axial beweglich und mittels Feder t gegen Achse « 
stets ausgerückt, während sie selbst mit Achse b in fort- 
wähbrender Verbindung bleibt. Das Einrücken geschieht 
durch Aufhebung der Federkraft von t mittels Hebel- 
werkes A h, h,, welches durch Vorwärtsbewegung des Tisches 
(Wagens) e mittels einer auf der Unterseite desselben be- 
festigten Zahnstange p durch Vermittelung von Zahnrad y 
angezogen wird und somit die Säge einrückt. Bei Still- 
stand oder Rückwärtsbewegung des Wagens wirkt wieder 
die Federkraft und rückt die Säge selbsthätig aus. 

Die Auswerfung der geschnittenen Latten geschieht 
mittels eines Rechens, welcher an einer an der vorderen 
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Fig. 22. 
Nippeiller's Lattenkreissäge. 


Seite des Tischgestelles angebrachten Welle w drehbar ist, 
und dessen Kämme sich unter den Sägetisch legen. So- 
bald die Kämme bei vollständig zurückgegangener Tisch- 
platte frei werden, werden sie durch ein Gegengewicht 
(Feder o. dgl.) schräg aufgestellt und gleiten an ihnen die 
Latten sodann ab. Beim Vorschieben des Tisches erfasst 
der schräg nach oben ansteigende Winkelansatz z den 
ersten Kamm k und bringt ihn und somit alle folgenden 
wieder in seine wagerechte Lage unter die Platte. 

Damit die Latten bei Rückgang des Sägetisches auf 
den Rechen zu liegen kommen, befindet sich direct hinter 
dem Spaltkeil an dem Lageransatz g scharnierartig bei l 
drehbar eine Klappe r, welche beim Vorschieben der 
Platte das Brett ungehindert durchlässt, bei der Rück- 
wärtsbewegung dagegen sich an die Stange ¿i anlehnt und 
die geschnittene Latte am Rückwärtsgleiten aufhält. 

Die Schutzvorrichtung von ŒE. Hühnlein in Calw 
(*D.R.P. Nr. 54533 vom 22. April 1890) ist für Kreis- 
sägen ohne Tisch bestimmt. Sie besteht aus die Säge 
völlig bedeckenden, an einer Aufhängstütze und an Oehren 
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aufgehängten beweglichen Schutzblechen, welche, unter sich 
verbunden, von dem zu sägenden Holz selbst so weit als 
nöthig verschoben werden müssen, wobei sie an einer Leit- 
stange und durch kreisförmige Haften parallele Führung 
erhalten und nach geschehenem Schnitt selbsthätig die 
Säge wieder vollständig bedecken. 

Die früher hier beschriebene Schutzvorrichtung von 
C. Grosse in Berlin hat die in Fig. 23 und 24 dargestellte 
und unter Nr. 53291 vom 15. December 1889 patentirte 
Abänderung erfahren. (Vgl. 1890 275 * 152.) 

Diese Neuerung soll verhüten, dass der Arbeiter sich 
beim Durchschieben getrennter Hölzer an den Sägezähnen 
verletzt. Es passirt sehr häufig, dass der Arbeiter ver- 


Fig. 24. 


Grosse’s Schutzvorrichtung. 


gisst, hierzu einen beliebigen Stab zu nehmen. Ist das 
betreffende Arbeitstück getrennt, so ist schon unmittelbar 
vor diesem Moment der senkrechte Weg zu den Säge- 
zähnen versperrt, weil sich ein spaltkeilförmiges Blech 
davorlegt. Das letztere kann sich zwar ohne besondere 
Handhabung beliebig in die Höhe schieben, z. B. bei der 
Zuführung neuer Arbeitstücke, jedoch wird das schützende 
Blech den Arbeiter stets an seine Pflicht erinnern. 

An der früher beschriebenen Schutzhaube ist auf der 
Seite des Hebels x ein Halter z angeordnet, in welchem 
sich eine Leiste j nach oben und unten bewegen kann. 
Als Anschlag für diese Leiste bezieh. als Grenze für den 
gewünschten tiefsten Auflagepunkt befindet sich oberhalb 


des Halters z ein an j verstellbarer Knaggen j,, welcher 


durch die Schraube beliebig eingestellt bezieh. befestigt 
werden kann. Unterhalb des Halters z ist an der Leiste j 
ein spaltkeilförmiges Blech jọ durch den Bolzen o ver- 
stellbar befestigt, so dass auch das Blech j, z. B. in die 
Stellung II (Fig. 24) gebracht werden kann. Das Blech j, 
kann durch einen Schlitz in die Schutzhaube 4 hinein- 
stehen bis dicht vor das Sägeblatt. 

Wird das Arbeitstück a zum Schneiden an die Säge 
gebracht, so hat zuerst die Vorderkante des Holzes, unter 
die hintere schiefe Fläche des Bleches j} entlang gleitend, 
dieses letztere mit der Leiste j hoch gehoben, z. B. in 
Stellung I (Fig. 24). Ist das Arbeitstück a getrennt, so 
wird gleich hinterher durch das Eigengewicht die Leiste j 
mit dem Blech jọ wieder herunterfallen und dadurch den 
senkrechten Weg in die Sägenzähne versperren. 

Fig. 25 und 26 erläutern eine für verschieden grosse 
Kreissägeblätter verwendbare Schutzvorrichtung. 

Als wirksamster Schutz für die Kreissägen wird all- 
gemein der Spaltkeil anerkannt. Ein solcher ist durch 
Fig. 25 und 26 mit a derartig verstellbar gezeigt, dass 


derselbe Spaltkeil auch bei Sägeblättern von verschiedenen 
Durchmessern bei der festen Lage des Befestigungswinkels b 
stets in die verlangte anliegende Schutzstellung eingestellt 
werden kann. Diese Verstellbarkeit ist erforderlich, da 
die alten Sägeblütter in Folge des Nacharbeitens kleiner 
als die neuen Blätter benutzt werden müssen. Deshalb 
hat der den Spaltkeil tragende Winkel b die beiden ge- 
zeigten schrägen Schlitze für die Befestigungsschrauben 
erhalten, um den Spaltkeil mit dem von oben nach unten 
laufenden Schlitz in die richtige Befestigungslage zum 
Sägeblatt einstellen zu können. Dieses wird mit demselben 
Spaltkeil a durch den schützenden Anschluss bei dem 
grossen Sägeblatt von Fig. 25 und dem kleinen Sägeblatt 
von Fig. 26 gezeigt. 

Zum weiteren Schutz des Sägeblattes hat in Verbin- 
dung hierzu dann noch die Schutzhaube Verwendung ge- 
funden, welche auch durch Aufhängung am Spaltkeil in 
verschiedenen Anordnungen ausgeführt wurde. Hierbei 
stellten sich jedoch stets Uebelstände heraus, so dass der 
einfache Schutz der Kreissägen mit dieser Combination 
immer noch gesucht werden musste. Die Hauptschwierig- 
keit war die geringe Stabilität der dünnen Spaltkeile im 
Verhältniss zum Gewicht der Schutzhauben. Aus diesem 
Grunde wurden auch schon leichtere Schienen am Spalt- 
keil befestigt, um wenigstens noch Schutz von oben für 


Fig. 26. 
Grosse’s Schutzvorrichtung. 


Fig. 25. 


das Sägeblatt zu erhalten, jedoch wurde hierbei eine zweck- 
mässige Verstellung des Spaltkeiles nicht berücksichtigt. 

Mit zweckentsprechender Ausbildung der Deckschiene 
wird in Fig. 25 eine neue Befestigungsart derselben ge- 
zeigt, durch welche der Schiene mit der vortheilhaftesten 
Einstellung des Spaltkeiles auch stets die richtige Schutz- 
lage gegeben werden kann. Hierzu wird die Schiene c 
möglichst leicht hergestellt und für den Eintritt des Säge- 
blattes mit einem weiten Schlitz versehen, während das 
am Spaltkeil zu befestigende Ende einen engeren Schlitz 
erhält. Diese Deckschiene ist mit dem Bolzen d an dem 
Spaltkeil drehbar aufgehängt und wird mit dem Schrauben- 
bolzen f an dem Spaltkeil festgeklemmt. Um die Drehung 
der Deckschiene auf dem Bolzen d in den für richtige 
Einstellung verlangten Grenzen zu gestatten, sind die an 
beiden Seiten des Spaltkeiles liegenden Oeffnungen der Deck- 
schiene für den Durchgang des festklemmenden Schrauben- 
bolzens f danach schlitzförmig erweitert. 

Mit Fig. 25 ist die Deckschiene in vortheilhaftester, 
auch nach vorn schützender Einstellung für ein grosses 
Blatt gezeigt, wenn die Schnitthöhe der für die Kreissäge 
vorliegenden Arbeiten etwas weniger als die kleinste Ent- 
fernung der Schiene vom Tisch beträgt, welche in dieser 
Figur mit x bezeichnet ist. Da der festklemmende 
Schraubenbolzen f an der Mutter und am Kopf gut fass- 
bare Flügel für den Fingergriff erhalten hat, ist die Ver- 
stellung der an dem Bolzen d drehbar aufgehängten Deck- 
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schiene auch in kürzester Zeit nach geänderter Schnitthöhe 
auszuführen, und mit der Einstellung der Schiene nach 
dem voraussichtlich höchsten Schnitt wird bester Schutz 
ohne Zeitverlust beim Arbeiten gegeben. 

In Fig. 26 ist der schützende Anschluss der einge- 
stellten Deckschiene c mit demselben Spaltkeil auch für 
ein kleineres Blatt gezeigt und hierbei hat die Schiene die 
Horizontalstellung erhalten, mit welcher die ganze Schnitt- 
höhe des Sägeblattes ausgenutzt werden kann. 

Mit entsprechender Neigung der Schiene bei geringeren 
Schnitthöhen würde auch der vordere Theil des Sägeblattes 
mehr Schutz erhalten. 

Eine eigenartige Anordnung des Spaltkeils tritt bei 
der Construction von A. Collstrop in Kopenhagen (*D.R.P. 
Nr. 53633 vom 22. März 1890) auf. Der Spaltkeil ist hier 
an den Vorschubwalzen angebracht. 

Vor der Kreissäge sind die beiden Transportwalzen 
angeordnet, von denen die untere fest, die obere beweg- 
lich gelagert ist, so dass sie sich der verschiedenen Stärke 
des zu sägenden Holzes anpassen kann. Hinter der Säge 
sind zwei ähnliche Transportwalzen angeordnet, welche in 
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forderlich werden. Jedenfalls muss ein solches im unteren 
Theil erfolgen, während sich dagegen oft die oberen 
Stücke nach Abschluss der Arbeit wieder gewinnen bezieb. 
anderweitig ersetzen lassen. 

In standfestem Gebirge wird der Schlitz dadurch her- 
gestellt, dass man um den Ausbauraum in gleichen Ab- 
ständen Bohrlöcher d (Fig. 10) niederbringt und, diese als- 
dann übergreifend, z. B. in der Reihenfolge 1, 3, 5, 7 


Wolff’s Schachtbohrverfahren. 


u. s.w. und später 2, 4, 6, 8 u. s. w., mit Erweiterungs- 
bohrern vergrössertt. Man kann indessen auch zugleich, 
wie bei e dargestellt, durch senkrecht zu einander gestellte 
Meissel, die mit genau gleicher Geschwindigkeit gedreht 


der Ebene der Kreissäge mit einem ringförmisen Vor- 
sprung von keilförmigem Querschnitt versehen sind. Damit 
dieser keilförmige Vorsprung sich ordentlich in den Schnitt 


der Säge hineinlegt, ist die obere Walze in einem dreh- 
baren Hebel gelagert, der von einem über eine Rolle 
laufenden Gewicht so beeinflusst wird, dass die Walze fest 
gegen die obere Seite des zu schneidenden Holzstammes 
gepresst wird. Um die Walze heben zu können, ist der 
Hebel durch eine Verbindungsstange mit einem Hebel 
verbunden, durch dessen Abwärtsbewegung die Walze ge- 
hoben wird. Die vordere obere Transportwalze ist in der- 
selben Weise gelagert und mit dem Hebel verbunden. Die 
Transportwalzen sind durch Zahnräder mit einander ver- 
bunden und erhalten Antrieb, so dass der Transport des 
zu schneidenden Holzes sicher erfolgt. 
(Fortsetzung folgt.) 


Neuerungen in der Tiefbohrtechnik. 


Von E. Gad ın Darmstadt. 


(Fortsetzung des Berichtes S. 78 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


In Bezug auf das Schachtbohren gibt das Wolff’sche 
Verfahren (D. R. P. Nr. 58890 vom 19. Juni 1890) einen 
beachtenswerthen Vorschlag. Es soll zuerst ein ring- 
förmiger Schlitz ım Bohrgrunde hergestellt und alsdann 
der stehen gebliebene Kern weggenommen werden. Die 
Art der Herstellung ist verschieden nach der Beschaffenheit 
des zu durchsinkenden Gebirges. 

Bei nicht standfestem, insbesondere schwimmendem 
Gebirge findet die Versenkung des doppelwandigen eisernen 
Senkkörpers « (Fig. 9) mit den Absteifungsstegen b da- 
durch statt, dass die Wandung auf den Boden aufgesetzt 
und das Material zwischen den Wänden ausgebaggert wird. 
Nach dem Niederbringen der Wandung bis zum festen 
Gebirge erfolgt dann das Ausbaggern des Kernes. 

Die einzelnen 1,5 bis 2 m hohen Schüsse der Wan- 
dung setzen sich stumpf auf einander mit Führungen an 
den Muffenringen c. Bei starkem Gebirgsdruck kann ein 
Betoniren des Senkkörpers zwischen den Wandungen er- 


werden, die Erweiterung der vorgebohrten Löcher zum 
fertigen Schlitz auf einmal ausführen. Nach Fertigstel- 
lung des Schlitzes wird die Cuvelage niedergesenkt, diese 
mit Beton hinterfüllt, und dann der Kern weggesprengt. 

Um das Schachtabteufen in wasserhaltigen Schichten 
zu erleichtern, ist neuerdings in England (Cardiff) von 
Henry D. Arery der Vorschlag gemacht, in einem nassen 
Schachte ein Bohrloch niederzusenken und dieses auszu- 
pumpen. 

Das gewöhnliche Verfahren zeigt Fig. 11, wobei die 
Arbeiter oft mehrere Fuss tief im Wasser graben müssen. 
In Fig. 12 ist das Bohrloch 
mit der Pumpe versehen, wo- 
durch die Schachtsohle trocken 
bleibt. Wichtig ist die An- 
bringung des schweren trichter- 
förmigen Gusstahlschildes, um 
die Pumpe herum, am Munde 
des Bohrloches. Dieser Schild 
lässt durch Löcher Wasser durch 
nach dem Bohrloch, hält aber 
festes Material zurück, und 
sinkt zugleich vermöge seiner 
Schwere bei Vertiefung des 
Schachtes nach. Zu bemerken 
ist, dass auch Bohrlöcher, die 
ausserhalb des Schachtes in ge- 
ringerer oder grösserer Zahl 
niedergebracht werden, zur Ent- 
wässerung eines Schachtes be- 
nutzt werden können. Das ab- 
gepumpte Wasser lässt sich 
dann nach Umständen zu verschiedenen Zwecken ver- 
wenden, so z. B. zur Wasserversorgung von Wohnorten, 
Fabriken u. s. w. 

Zum Vortrieb von Stollen und Querschlägen oder 
Strecken im schwimmenden Gebirge ist ein neues Verfahren 


Avery’s Abteufverfahren. 
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von K. Krause in Fürstenberg a. O. in Vorschlag gebracht 
(D. R. P. Nr. 56308 vom 27. April 1890). Der Ortsstoss 
(Fig. 13) wird mit hinten mittels Deckel a geschlossenen 
scharfkantigen Kasten b belegt, die zusammen mit den 
Thürstücken c die Vortreibpfähle d tragen und diese mit- 
nehmen, wenn die Kasten 5 durch Presschrauben e vor- 
gedrückt werden. 

In Bezug auf Bohrausführungen ist auf die Tiefboh- 
rungen nach Erdöl aufmerksam zu machen, die zur Zeit 
im Zlisass nach der kanadischen Bohrmethode (D. p. J. 
1889 272 242) ausgeführt werden. Diese Methode, die 
sich in Galizien bis 300 m Tiefe gut und auch bei Oelheim 
ziemlich bewährt hat, leistet 
im Elsass bei Pechelbronn 
erstaunliche Resultate, die 
zum grössten Theil der 
susserordentlichenGeschick- 
lichkeit zuzuschreiben sind, 
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die von den dort thätigen 

Bohrmeistern, besonders bei 

Handhabung des hölzernen 
Ber Bohrgestänges, bewiesen 
i3 E wird. 


Die Oesterreichische Zeit- 
schrift für Berg- und Hütten- 
wesen, 1892 Nr. 11, veröffent- 

lichte die Schilderung einer kanadischen Tiefbohrung, Nr. 3, 
im Norden der k. k. Saline von Wieliczka, die bis zu der 
für dieses System sehr bedeutenden Tiefe von 481,6 m 
niedergebracht ist. Die Arbeit wurde unter Leitung des 
Bohringenieurs Stanislaus Jurski in der Zeit vom 1. Mai 
1889 bis zum 26. Juli 1890 in 239 Bohrtagen und 183 ander- 
weitigen Arbeitstagen ausgeführt. Der anfängliche Bohr- 
lochsdurchmesser betrug 560 mm, musste aber bei den 
schwierigen Gebirgsverhältnissen, und zwar abwechselnden 
Thon- und Sandsteinschichten, 16mal, und zwar schliesslich 
bis auf 108 mm Bohrlochsweite verengert werden. Da 
diese Enge eine fernere Verrohrung des Bohrloches aus- 
schloss, wurde die Bohrung eingestellt, ohne dass das Salz- 
lager erreicht worden wäre. Die mittlere tägliche Bohr- 
leistung betrug etwa 2 m, die monatliche 33 bis 34 m. 
Eine Maximalleistung von 5,88 m ist für einen Tag ver- 
zeichnet, eine grösste Monatsleistung mit 52 m. Die Ge- 
sammtkosten der Bohrung stellten sich auf etwa 60000 M. 
oder auf etwa 120 M. für das sinkende Meter. Nicht in 
Abrede zu stellen ist, dass trotz der im Ganzen gelungenen 
Bohrung — die Erfolglosigkeit hat mit der Arbeit selbst 
nichts zu thun — Unfälle am Bohrgeräthe sehr häufig 
eintraten und zu ihrer Beseitigung allein 121 Arbeitstage 
in Anspruch nahmen. 

Es liegt ferner der Bericht über eine höchst inter- 
essante Diamantbohrung vor, die der Bohringenieur H. Thu- 
mann in Cottbus in der Zeit vom 20. Februar 1889 bis 
Ende Mai 1890 auf der Braunkohlengrube Alexander bei 
Förderstedt 781 m tief ausgeführt hat. 

Die durch eigenthümliche Verhältnisse bedingte Auf- 
gabe war folgende: 

1) 300 m Teufe mit mindestens 8 cm Bohrlochsdurch- 
messer vor Ort zu erreichen; 

2) keinen Bohrthurm zu errichten, sondern die Ein- 
richtungen innerhalb der obertägigen Anlagen der halb- 
wegs zwischen Schönebeck und Stussfurt belegenen Braun- 


Fig. 13. 
Krause’s Stollenvortrieb. 


Neuerungen in der Tiefbohrtechnik. 


103 


kohlengrube Alerander so zu treffen, dass dieselben in 
keiner Weise — insbesondere nicht von der kaum 100 Schritt 
entfernt vorbeiführenden Magdeburg-Stassfurter Eisenbahn- 
strecke aus — als Tiefbohranlage erkennbar wären; 

3) für den Bohrbetrieb keine besondere Locomobile 
aufzustellen, sondern als Kraftquelle eine auf der Grube 
vorhandene, etwa 20pferdige Fördermaschine zu benutzen. 

Die getroffenen Einrichtungen sind in Fig. 14 dar- 


gestellt. 


Die Braunkohlengrube Alexander hat zwei Kohlen- 
flöze; das obere von 11 m Mächtigkeit wird theils berg- 
männisch, theils mittels Tagebau gewonnen. Die aus dem 
Tagebau geförderte Kohle wird durch eine fallende Strecke 
dem 22 m tiefen Förderschachte zugeführt und dort zu 


Tage gehoben. 


Das untere Flöz wird nur bergmännisch 


abgebaut, für Förderung und Wasserhaltung sind Schächte 


von 40 m Teufe vorhanden. 


Für das obere Flöz besteht 


eine besondere Wasserhaltung nicht; man lässt das in un- 


erheblicher Menge zusitzende 
Wasser in das tiefere Niveau 
fallen, von wo es die Wasser- 
haltung des Tiefbaues zu 
Tage hebt. 

Unter diesen Umständen 
liegt das obere Kohlenflöz 
trocken, und es wurde be- 
schlossen, in demselben den 
Arbeitsraum a für die vorzu- 
nehmende Tiefbohrung aus- 
zubrechen und den Schacht b 
an Stelle des sonst üblichen 
Bohrthurmes zum Gestänge- 
ziehen u. s. w. zu benutzen. 
Obwohl die Kohle von fester 
Beschaffenheit war, erschien 
es doch gerathen, den Ar- 
beitsraum in möglichst ge- 
ringen Dimensionen zu hal- 
ten, damit nicht etwa Ge- 
birgsdruck entstände. Es 
musste deshalb der maschi- 
nelle Theil der Bohranlage 
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Bohrvorrichtung von Thumann. 


oben über dem Schachte angeordnet werden, und zwar 
wurde der Bohrschwengel c mit der Nachlassvorrich- 
tung d in dem theils ausgemauerten, theils mit Holz aus- 
gezimmerten Keller e, die Förderwinde f darüber an- 
geordnet, in Verbindung mit dem kräftigen Bocke g, über 
welchen die Förderkette 4 in den Bohrschacht geleitet 


wurde. 


Der Rotationsapparat zum Diamantbohrer ¿i er- 


hielt seinen Platz zu ebener Erde, auf einem Schienen- 


geleise fahrbar. 


Die Pumpe k zum Wasserspülen, eine 


direct wirkende Dampfpumpe, wurde unterirdisch in dem 
Nebenraume / aufgestellt, welcher die Verbindung mit dem 
Bohrraume au und einer vorbeiführenden Abbaustrecke des 


Bergwerkes abgab. 


In demselben Raume /, unter der 


Pumpe, wurde das reichlich grosse eiserne Bassin ver- 
senkt eingebaut und durch eine Scheidewand in ein Saug- 


und ein Klärbassin getheilt. 


Die Wasserrösche, welche 


das Grubenwasser der oberen Bausohle nach dem Tiefbau 
leitete, wurde mit dem Bassin in Verbindung gesetzt 
und so der Bohrpumpe ein genügender Zufluss allerdings 


nicht ganz reinen Wassers geschaffen. 


Dampf erhielt die 
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Bohrpumpe von einer im Grubenschachte vorhandenen 
Pulsometerdampfleitung. 

Um die zur Verfügung gestellte Fördermaschine für 
den Bohrbetrieb verwendbar zu machen, wurde die Seil- 
trommel aus ihren Lagern gehoben, das Zahngetriebe auf 
der Kurbelwelle durch eine Riemenscheibe ersetzt und 
darüber eine lange Transmissionswelle angeordnet, welche 
die Maschinenkraft nach dem Haspelblocke o übertrug 
und von hier aus mittels besonderer ausrückbarer Riemen- 
antriebe je nach Bedarf den Bohrschwengel, die Förder- 
winde oder den Rotationsapparat in Bewegung setzte. 

Der Bohrschwengel trug an zwei durch Schneckenrad 
nachlassbaren Ketten ein wagerecht laufendes Kugellager, 
durch welches das Gestänge hindurchgeführt und auf wel- 
chem es mittels eiserner Schellen aufgehängt war. Am 
Hinterende des Schwengels erfolgte die Ausbalancirung 
des Gestänges durch angehängte bezieh. aufgelegte Ge- 
wichte. 

Als erheblicher Uebelstand machte sich bei dem sonst 
zufriedenstellenden Functioniren der Einrichtungen der 
Umstand geltend, dass der Maschinenwärter das Gestänge 
beim Aufholen und Einhängen nicht sehen konnte und 
die Maschine auf Zuruf durch das Sprachrohr p leiten 
musste, was nicht ohne häufiges Aufstauchen und Reissen 
des Gestänges und störende Verletzungen der Gewinde 
abging. 

Die Montage der Maschinentheile dauerte vom 20. Februar 
. bis 1. März 1889, an welchem letzteren Tage die Bohrung 
mit 28 cm Durchmesser angesetzt und zunächst mittels 
Schappe und Wasserspülung durch die Schichten des 
Tertiärs und des Keupers betrieben wurde. In dem fol- 
genden Muschelkalke wurde vorzugsweise mit dem Freifall 
gearbeitet, doch ging die Arbeit langsam vorwärts, weil 
aus dem stark greeklüfteten, steil unter 70 bis 80° ein- 
fallenden Muschelkalk sich häufig Steinsplitter ablösten 
und zu zeitraubenden Verklemmungen der Bohrwerk- 
zeuge Anlass gaben. f 

Am 15. Mai — die Bohrung hatte 149 m Teufe er- 
reicht — ging ein schwerer Wolkenbruch in der Gegend 
nieder und verschlammte die Bohreinrichtungen in einer 
Weise, dass es einer l4tügigen schweren Arbeit bedurfte, 
um den Bohrort zur Fortsetzung der Bohrung wieder klar 
zu machen. 

In der Hoffnung, dass die Verkleınmungen des Bohr- 
zeuges durch Steinsplitter bei der ruhigen Rotation der 
Diamantbohrkrone minder störend auftreten würden als 
bei dem, mit Erschütterungen der Bohrlochswände ver- 
bundenen Freifallbohren, wurde nunmehr zur Diamant- 
bohrung übergegangen. Diese Hoffnung blieb indessen 
unerfüllt, soweit die Bohrung durch Muschelkalk führte, 
was bis auf 295 m Teufe der Fall war und bis Ende 
November Zeit in Anspruch nahm. Gleich von vorn herein 
verklemroten sich Krone und Kernrohr durch Steinsplitter 
so arg, dass sich das Gestänge abdrehte und der Unfall 
nur durch Erweiterungsbohrung und Ueberbohren des ver- 
klemmten Geräthes, sowie nachträgliche Verrohrung ge- 
hoben werden konnte. Auch die Verrohrung machte durch 
Bruch viel Schwierigkeiten. 

Glatter verlief die Arbeit in dem folgenden Buntsand- 
stein, bis 357 m Teufe, und ferner in Gyps und Anhydrit, 
Salzthon, Lettenschiefer, bis 763,6 m, und schliesslich im 
jüngeren Steinsalz, bis 781 m Teufe. Allerdings störten 


auch hier Unfälle mancherlei Art, die bei den ungün- 
stigen Bohranlagen um so höhere Geschicklichkeit und 
Energie zur Behebung erforderten. Für das Fangen ab- 
gebrochenen Gestänges auf grossen Tiefen, wozu die Zug- 
festigkeit des gewöhnlichen Gestänges nicht ausreichte, 
wurde ein besonderes Fanggestänge aus Ärupp’schem 
Martinstahl von 39 mm Durchmesser mit 45000 k Zug- 
festigkeit verwendet. 

Dass sich unter Umständen auch mit Menschenkraft 
und Handmaschinen gute Erfolge erzielen lassen, beweist 
eine Bohrung auf Kohle, die der Bohringenieur Julius Thiele 
in Ossegg i. B. dortselbst für den Duzer Kohlenverein vom 
26. October bis 19. November 1891, also in 25 Tagen, 
292,74 m tief durch die Braunkohlenformation, meist schwie- 
rige Lette, ausgeführt hat. In Tag- und Nachtschicht 
waren je 12 Mann thätig, die bis 149 m Teufe mit Eisen- 
gestänge von 33 qmm und Schappe drehend, dann bis 
zum Schlusse nach dem Wasserspülstossystem mit Hand- 
schwengelbetrieb bohrten. 

In sehr beachtenswerther Weise wurde der glatte Ver- 
lauf der Verrohrung trotz der anstehenden kurzklüftigen 
Lette erreicht, indem die ganze Röhrentour, die auf den 
unteren 50 m von 100 zu 100 mm mit 8 mm weiten 
Löchern perforirt war, durch Lüften auf 60 bis 80 cm 
Höhe und Fallenlassen bei fortlaufender Spülung bewegt 
wurde. Man brachte dadurch in fünf Röhrentouren eine 
Gesammtlänge von 882 m in abnehmenden Weiten von 
190 bis 75 mm mit vollem Erfolge ein. Die Kosten stellten 
sich für die ganze Bohrung auf 1744,15 M.; auf 58,50 M. 
für das laufende Meter. 

Ueber den Erfolg der Bohrungen auf Kohle bei Dover 
(D. p. J. 1890 276 266) wird aus England günstig be- 
richtet. Man hat dort bis zur Tiefe von 570 m im ganzen 
neun Flöze von zusammen etwa 5,20 m Mächtigkeit ge- 
troffen, von denen etwa 4,25 m abbauwürdig sind. Kein 
Flöz steigt über 0,76 m Mächtigkeit. Die Tiefe der Lage- 
rung ist für England nicht ungewöhnlich, denn mıan fördert 
z. B. auf den Gruben Ashton Moss und Pendleton 
Tiefen von 930 m bezieh. 765 m und 900 m. 

In Amerika ist neuerdings ein artesischer Brunnen 
von grosser Bedeutung erbohrt, und zwar bei Fort Worth 
in Texas, 320 m tief, oben 25 cm, unten 12,5 cm weit, 
der das grosse Quantum von 2400 ] vortrefflichen Wassers 
liefern soll. 

Von grossem wissenschaftlichen Interesse ist schliess- 
lich eine Tiefbohrung bei Wheeling in Virginien, Amerika, 
von 1372,5 m Tiefe, die zu Temperaturmessungen Gelegen- 
heit gegeben hat, die um so höheren.Werth haben, als sie 
sich in diesem trockenen Bohrloche mit grösserer Zuver- 
lässigkeit ausführen liessen, als in den durch Wasser ge- 
störten Bohrlöchern bei Sperenberg und Schladebach. Nur 
bis zur Tiefe von 478 m war der Brunnen ausgekleidet. 
Die Temperatur betrug auf 400 m Tiefe 20,4° C. und 
stieg bis 1360 m Tiefe auf 43,4° C. In dem oberen Theile 
des nicht verrohrten Theiles zeigte sich eine langsamere 
Temperaturzunahme von 1° C. auf 55 bis 65 m, gegen 
den unteren Theil mit 1° C. auf 40 m. Diese schnellere 
Temperaturzunahme in der Nähe des Grundes kann indessen 
auch vorübergehenden Ursachen zugemessen werden. 

Eine Vergleichung der drei tiefsten Bohrlöcher, aus 
denen Temperaturmessungen vorliegen, ergibt folgendes 
Temperaturgefälle: 


aus 
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Gesammttiefe Temperatur in Grad C. 


1° C. auf je m der nung oban am: Boden 
Sperenberg . 40 1271,85 8,8 48,1 
Wheeling . 51,40 1372,50 10,2 43,5 
Schladebach . 44,50 1748,40 10,5 97,5 


Es lässt sich hoffen, dass die Bohrung von Wheeling, 
wenn sie auch momentan eingestellt ist, noch bis zur Tiefe 
von 1650 bis 1800 m fortgesetzt werden wird. 


Ueber Dreifach-Expansionsmaschinen und die 
in Whitworth’s Laboratorium zu Manchester 
ausgeführten Dampfmaschinenversuche. 


Es wurden, wie die Oesterreichische Zeitschrift für 
Berg- und Hüttenwesen, 1892 S. 187, nach Ingeniörs Före- 
ningens Förhandlingar mittheilt, zu diesen Versuchen, 
welche von John Ramsbottom, John Robinson und Osborne 
Reynolds nach einer Berathung mit William Mather an- 
gestellt wurden, drei besondere zu einer Dreifach-Expan- 
sionsmaschine vereinigte Dampfmaschinen der heute als 
die besten anerkannten Constructionstypen benutzt, deren 
Hauptdimensionen aus nachstehenden Angaben ersicht- 
lich sind: 

Cylinder- 


Maschine Hub D Stangen- 


Durchmesser urchmesser 
Nr. I (Hochdruck) . . . 5 10 2a — 
Nr. II (Mitteldruck) . . 8 10 au & 
Nr. III (Niederdruck) . . 12 15 4 i2 
Luftpumpe zu Nr. Ill. . 9 4! — 17 
Speisepumpe zu Nr. III . 1’% 2 — J/N 


Bei jeder Maschine waren die Cylinderwände und beide 
Deckel mit besonderen Dampfmänteln versehen, die ent- 
weder einzeln für sich oder aber alle zusammen mit Dampf 
angefüllt werden konnten oder leer blieben. Jede Maschine 
war für einen Dampfdruck bis zu 200 Pfund auf 1 Quadrat- 
zoll engl. und für eine Kolbengeschwindigkeit bis zu 
1000 Fuss engl. in der Minute (5,1 m in der Secunde) 
construirt und besass eine Expansionsvorrichtung, welche 
Füllungen von 0 bis 0,8 des Kolbenhubes gestattete. Eine 
dieser Maschinen war mit einem Aussencondensator von 
160 Quadratfuss Kühlfläche versehen und die beiden an- 
deren waren so eingerichtet, dass der Abstoss entweder 
direct in die Luft oder in ummäntelte Zwischenbebhälter 
erfolgte, aus denen dann die nächste Maschine ihren Dampf 
entnahm. Jeder Zwischenbehälter stand noch durch ein 
directes Rohr mit dem Kessel in Verbindung, um ab- 
wechselnd benutzt werden zu können. Der Dampfkessel 
besass den gewöhnlichen Locomotiventypus mit 5 Quadrat- 
fuss Rostfläche, 200 Quadratfuss Heizfläche und war für 
einen Dampfdruck von 200 Pfund auf den Quadratzoll be- 
rechnet; in dem Kesselhause hatte noch ein Vorwärmer 
von 50 Quadratfuss Erwärmungsfläche Aufstellung ge- 
funden, in welchem sich die Heizgase in entgegengesetzter 
Richtung zum Wasser bewegten. Für die Luftzuführung 
zur Feuerung benutzte man natürlichen oder nach dem 
Princip des verschlossenen Aschenraumes verstärkten Zug; 
an Brennstoff wurden stündlich 160 Pfund verbraucht. 
Man suchte durch die getroffenen Vorbereitungen fest- 
zustellen, wie jeder Theil und ebenso die Arbeit eines jeden 
einzelnen Organes unabhängig von der Arbeit der übrigen 
seine Bestimmung erfüllt; zu dem Zwecke hatte man den 


Kessel und die drei Maschinen von einander getrennt, so 
Dinglers polyt. Journal Bd. 286, Heft 5. 1892jIV. 


dass die betreffenden Abstände 20, 7 und 12 Fuss betrugen. 
Den Dampf leitete man durch fünf Rohrsysteme und die 
Wellenleitung von den Maschinen erstreckte sich über eine 
Länge von 36 Fuss. Diese Maschinenausbreitung ver- 
ursachte eine bedeutende Erhöhung der Wärmeausstrahlung 
zugleich mit vergrösserten Reibungsverlusten, welche Grössen 
jedoch einzeln gemessen werden konnten und deshalb das 
Resultat in keiner Weise beeinflussten. Die ohne besondere 
Anstrengungen vorgenommenen, wie eine gewöhnliche La- 
boratoriumsarbeit geleiteten Untersuchungen wurden mit 
zwei Versuchen wöchentlich einen ganzen Cursus hindurch 
fortgesetzt; jede Untersuchung nahm zwei, vier bis sechs 
Stunden in Anspruch. 

Nach den ersten 24 Probeversuchen stellte man eine 
Tabelle auf, indem man mit einer Versuchsreihe über 
Dreifach-Expansionsmaschinen bei einem Dampfdrucke von 
200 Pfund auf den Quadratzoll engl. mit oder ohne Dampf- 
mäntel begann. Diese 32 Versuche umfassende Reihe be- 
gann im October 1888 und endete im April 1889. Man 
machte mehrere Versuche mit allen möglichen Kolben- 
geschwindigkeiten und da das Resultat bis auf 1 Proc. 
genau stimmte, nahm man den Mittelwerth von drei Ver- 
suchen mit und ohne Dampf in den Mänteln als Unter- 
suchungsresultat an. 

Die Umstände, unter denen diese Versuchsreihen aus- 
geführt wurden, waren in ökonomischer Hinsicht viel 
günstiger, als irgend welche bisher in der Praxis vor- 
genommenen, und obgleich man mit diesen Probemaschinen 
nur beabsichtigte, die Ursachen eines schlechten Effectes 
zu ergründen und nicht den höchsten ökonomischen Nutzen 
zu erzielen, war es doch sehr wünschenswerth, dass die 
erlangten Resultate rücksichtlich der verhältnissmässig un- 
bedeutenden Maschinengrösse auch aus anderen Gründen 
nicht weit hinter den Resultaten zurückblieben, die man 
in der Praxis von erstklassigen selbst bedeutend grösseren 
Maschinen verlangt. Der Kohlen- und Wasserverbrauch 
in Pfunden in der Stunde und für indicirte Pferdekraft er- 
gab sich zu: 


Mit Ohne 
Dampfmantel 
Ganzer Kohlenverbrauch . .  1,50— 1,33 1,831— 1,62 
Mit Abzug für Wärmestrahlung 1,30— 1,21 1,77— 1,54 
Ganzer Wasserverbrauch 14,10—12,68 17,30—15,90 
Mit Abzug für Wärmestrahlung . 12,30—11,90 16,60—15,10 


Obgleich diese Resultate als äusserst gut gelten können, 
so waren doch die Quellen und das Maass der verschiedenen 
Verluste deutlich erkennbar. So waren bei Anwendung 
von Dampfmänteln 19,4 Proc. aller Wärme, die die Maschine 
empfing, die Ausstrahlung unberücksichtigt, in Nutzarbeit 
umgesetzt worden, und ohne Mäntel 15,5 Proc. Die grösste 
Wärmemenge, die in Nutzarbeit umgesetzt werden konnte, 
insofern keine secundären Verluste vorkamen, hätte 23 Proc. 
betragen sollen. Mit Dampfmänteln erreichten demnach 
die Verluste durch obige secundäre Ursachen 17 Proc. und 
ohne Mäntel 34 Proc. Die Art dieser Verlustvertheilung 
war auch deutlich in die Augen fallend. Eine wichtige 
Quelle, welche mit Mänteln 5 Proc. des Gesammtverlustes 
erreichte, kam dabei zum erstenmal an den Tag; dieselbe 
bestand in der Wärmemenge, welche von der Oberfläche 
des Cylinders und der Kanäle fortgeleitet wurde, und zwar 
in Folge der Expansion, welche nach dem Dampfaustritte 
aus dem Cylinder eintrat. Die Wirkungen, welche die 
Condensation im Cylinder ausübte, zeigte deutlich und 
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klar ein gewöhnliches Diagramm, welches man während 
des Versuches nahm. Obgleich diese Versuche allein nicht 
hinreichten, um für diese Condensation ein vollständiges 
Gesetz aufzustellen, so zeigten sie doch in schlagender 
Weise, dass diese auf gewissen und bestimmten Umständen 
beruht. Besonders ein Umstand, der früher keine sehr 
grosse Aufmerksamkeit auf sich gezogen hatte, erschien 
hierbei gerade hinsichtlich der Mantelwirkung von grösster 
Bedeutung. Das Diagramm zeigte nämlich, dass, wenn 
die Temperatur in den Mänteln der Maschine I die gleiche 
wie die Anfangstemperatur des Dampfes war, das Ein- 
wirkungsvermögen der Mäntel auf die Cylindercondensation 
höchst gering war. In der Maschine II dagegen, wo die 
Temperatur des Manteldampfes 80° F. höher war als die 
Anfangstemperatur im Cylinder, zeigte es sich, dass sich 
die Cylindercondensation von 30 Proc. auf 5 Proc. re- 
ducirte. In der Maschine III endlich, wo die Mantelwärme 
180° F. höher als die Cylindertemperatur war, war die 
Condensation vollständig ausgeblieben. 

So ergab sich aus diesen Versuchen unter Anwendung 
frischen Dampfes direct aus dem Kessel in den Mänteln, 
dass ein Niederdruckcylinderdiagramm, wahrscheinlich auch 
zum erstenmal, erhalten werden konnte, in welchem die 
Expansionscurve vollständig mit jener für gesättigtesten 
Wasserdampf zusammenfiel. 


Schütte's Vorrichtung zur Controle der 
Bahnwärter. 


Eine von Schütte erdachte Vorrichtung hat die Auf- 
gabe, genaue Feststellungen darüber zu ermöglichen, ob 
die Bahnwärter in der vorgeschriebenen Ordnung bezieh. 
zur richtigen Zeit die ihnen überwiesenen Bahnstrecken 
begehen. Dieser Apparat wird auf freier Strecke neben 
dem Gleise an jener Stelle aufgestellt, wo die Dienststrecken 
zweier Bahnwärter zusammentreffen, und er hat denn auch 
gleich für beide Nachbarwärter dem angeführten Zwecke 
zu dienen. 

Die wesentlichsten Theile der Vorrichtung sind ein 
zweiarmiger Fühlhebel nach Art derjenigen, welche für 
sogen. Schienendurchbiegungscontacte bei Zugsgeschwindig- 
keits-Controleinrichtungen benutzt werden (vgl. 1892 285 60 
Fig. 103 oder 62 Fig. 111), und eine Papierstreifenführung. 
Der längere Arm des Fühlhebels überträgt in dem vor- 
liegenden Falle die Bewegungen des kürzeren Armes, 
welche dieser durch die von den Rädern eines darüber 
wegfahrenden Zuges bewirkten Einbiegungen der Schiene 
erhält, allerdings nicht auf eine Contactvorrichtung, son- 
dern mit Hilfe einer nach aufwärts geführten hölzernen 
Gelenkstange auf die vorher genannte Papierführung. 
Letztere besteht nämlich der Hauptsache nach aus zwei 
Papierrollen, wovon, ähnlich wie bei den Siemens und 
Halske’schen Morseschreibern, die eine wagerecht, die an- 
dere lothrecht angebracht ist; von der ersteren wird der 
Papierstreifen abgewickelt, von der anderen aufgewickelt. 
An der Achse der Aufwickelungsrolle sitzt auch ein Zahn- 
rad fest, in welches zwei Sperrzähne oder Mitnehmer, 
welche an einem in Führungen laufenden, mit der vor- 
erwähnten Gelenkstange verbundenen Schieber angebracht 
sind, eingreifen, so dass beim Vorbeifahren eines Zuges 


durch jede Schieneneinbiegung die Aufwickelungsrolle ein 
bisschen gedreht, d. h. ein Stückchen Papierstreifen von 
der einen Rolle ab und auf der anderen aufgewickelt wird. 
Die mit dem längeren Arm des Fühlhebels verbundene 
Holzstange wirkt mit ihrem oberen Ende ferner auch auf 
einen zweiarmigen Schreibhebel ein, dessen Schreibstift den 
Papierstreifen gegen eine Graphitwalze drückt. Dadurch 
stellen sich die durch einen Zug bewirkten senkrechten 
Auf- und Abbewegungen der Stange bezieh. des Schreib- 
hebels mit dem Schreibstifte auf dem. Papierstreifen, der, 
wie früher bereits bemerkt wurde, gleichzeitig ab- bezieh. 
aufgewickelt wird, als eine zusammenhängende, einseitig 
wellenförmige Bleistiftlinie dar, welche für jeden vorüber- 
kommenden Zug ein abgeschlossenes Bild gibt, das sowohl 
die Achsenzahl als das grössere oder geringere Gewicht 
der Achsen deutlich ersehen lässt. 

Die ganze Schreibanordnung befindet sich in einem 
wohlverwahrten, für Unbefugte natürlich vollständig ver- 
schlossenen Kasten, von welchem selbst den beiden be- 
treffenden Bahnwärtern nur ein kleiner, hinter einer Thür 
abgetrennter Raum zugängig ist. Hier befindet sich näm- 
lich eine Art Schlüsselloch, welches der Bahnwärter, wenn 
er bei seinen Streckenbegehungen zum Controlapparat ge- 
langt, jedesmal zu benutzen hat, um auf dem Papier- 
streifen eine Marke anzubringen, welche nachweist, dass 
er richtig an Ort und Stelle war. Es ist zu diesem Zwecke 
dem Bahnwärter ein in das erwähnte Schlüsselloch passender 
Stempel nebst dem zugehörigen Typensatze übergeben. 
Dieser Stempel, dessen Druckfläche die Nummer der be- 
treffenden Dienststrecke trägt, hat der Bahnwärter bei 
jeder Streckenbegehung mit sich zu nehmen, nachdem er 
vorher auch noch die Typen einsetzte, welche dem Tage 
entsprechen, sowie der Nummer des Zuges, vor welchem 
er den Revisionsweg unternimmt. Durch Einführung dieses 
Stempels in die zugehörige schlüssellochartige Oeffnung 
wird am Papierstreifen, der hinter der Oeffnung über 
einem Stempelkissen liegt, die erforderliche Anwesenheits- 
marke angezeichnet. An jedem Controlapparate sind selbst- 
verständlich zwei Einführungsöffnungen für verschiedene 
Stempel vorhanden, weil ja die Vorrichtung von zwei 
Bahnwärtern, unter Umständen gleichzeitig oder wenigstens 
in derselben Zugspause benutzt werden soll und die beiderlei 
Anwesenheitsmarken nicht zusammenfallen dürfen. Sämmt- 
liche Theile der Vorrichtung sind überdies so angeordnet 
und geschützt, dass jede Fälschung des Streifens hintan- 
gehalten wird, und dass insbesondere die Verschiebungen 
des Papierstreifens und die Hervorrufung von Bleilinien 
am Streifen ausschliesslich nur durch den von schweren 
Fahrzeugen auf die Bahnschienen ausgeübten Druck be- 
wirkt werden können. 

Die von Zeit zu Zeit durch die Ueberwachungsbeamten 
abzunehmenden und durchzusehenden Papierstreifen ermög- 
lichen es erklärlichermaassen, jede Unterlassung oder Un- 
ordnung, welcher sich etwa der Bahnwärter hinsichtlich 
der ihm vorgeschriebenen Streckenbegehungen schuldig ge- 
macht hat, leicht und unzweifelhaft festzustellen. Schiitte’sche 
Controlapparate der geschilderten Anordnung sind in den 
Bezirken der Eisenbahnbetriebsämter Magdeburg-Halber- 
stadt und Görlitz, sowie in den Bezirken des Abtheilungs- 
Ingenieur-Bureaus II zu Leipzig in Benutzung (vgl. Organ 
für die Fortschritte des Eisenbahnwesens, 1892 Bd. 29 8. 138). 

K. 
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Bericht über die Fortschritte der chemischen 
Technologie der Gespinnstfasern seit 1889. 


Von Otto N. Witt und Christoph Schmidt. 


Seit unserem letzten Berichte (1890 275 230) ist ein 
grösserer Zeitraum verflossen; die Thätigkeit ist auf allen 
Theilen des Gebietes eine ungemein rege, stetig zuneh- 
mende gewesen; die ausserordentlich grosse Zahl der Pu- 
blicationen und genommenen Patente macht es oft schwer, 
die Spreu vom Weizen zu sondern. 

Eine weitere technische Verwerthung neuer natürlicher 
Gespinnstfasern ist nicht zu verzeichnen. Mit grossem 
Eifer wird die Herstellung künstlicher Gewebefasern be- 
trieben. 

Die Erfindung der (hardonnet’schen Collodiumseide 
hat die Patentirung einer Anzahl ähnlicher Verfahren zur 
Erzeugung künstlicher Fasermaterialien (von J. H. du Vivier, 
F. Lehner und E. Breuer) im Gefolge gehabt. Chardonnet 
selbst hat sein Verfahren bedeutend vervollkommnet, so 
dass die technische Verwerthung seiner interessanten Ar- 
beiten vielleicht bald erfolgen dürfte. Durch Behandeln 
der Nitrocellulosefäden mit verdünnter Salpetersäure (Dichte 
1,32) bei 32 bis 35° will er dieselben denitriren, den Stick- 
stoffgehalt bis auf ungefähr 6 Proc. herabmindern, sie sind 
dann nicht mehr explosiv. Zusätze von Metallchlorüren 
und oxydirbaren organischen Basen zur Mutterlösung, die 
früher gemacht wurden, um die Feuergefährlichkeit herab- 
zusetzen, sind hiermit überflüssig geworden. 

Die denitrirte künstliche Seide lässt sich leicht färben: 
man wäscht nach dem Herausnehmen aus der Salpeter- 
säure schnell in lauwarmem Wasser, geht dann in das 
Färbebad ein, wäscht kalt und lässt in warmer Luft 
trocknen. 

Die künstliche Seide hat eine Dichte von 1,49, der 
Fadendurchmesser kann beliebig hergestellt werden; der 
Glanz ist stärker als bei der natürlichen Seide, die Zug- 
festigkeit angeblich nur etwa 15 bis 20 Proc. geringer als 
bei dieser. 

Ein anderes Verfahren zur Denitrirung besteht im 
Digeriren der Pyroxylinfasern bei 35° mit beispielsweise 
einer Kaliumsulfocarbonatlösung von 36° B., welches nach 
12 Stunden weisse glänzende Fasern ergibt, die ihre ganze 
Zähigkeit behalten und die Zusammensetzung der Baum- 
wolle haben. 

Einen interessanten und umfassenden Bericht über den 
gegenwärtigen Stand der Seidenindustrie Frankreichs von 
D. Dollfus bringt das Bullet. de la Soc. industr. de Mul- 
house (Juni, Juli 1890), betreffs dessen Einzelheiten wir 
auf das Original verweisen. Bemerkenswerth ist der Rück- 
sang der Production, dieselbe betrug in den Jahren 
1873 bis 1878 im Mittel 851000 k, im J. 1886 nur 
677000 k Grege. 

Dass die verschiedenen Seiden, wie sie die Natur uns 
liefert, mehr oder weniger gefärbt sind, ist genügend be- 
kannt, wie auch die wenig erfreuliche Widerstandsfähig- 
keit und Echtheit der Färbungen verschiedener wilden 
Seiden unseren bleichenden Agentien gegenüber. Bekannt 
ist die schöne blassgrüne, ausserordentlich echte Natur- 
farbe der japanischen Yamamai-Seide. Es existiren nun 
verschiedene Angaben und Behauptungen, man könnte 
durch gefärbte Nahrung die Seidenraupe veranlassen, eine 
gefärbte Seide zu produciren. 


Bericht über die Fortschritte der chemischen Technologie der Gespinnstfasern seit 1889. 


107 


L. Blanc hat (Comptes rendus) diese Angaben geprüft, 
die Versuche mit künstlichen und natürlichen Farbstoffen 
wiederholt und sie als durchaus falsch und auf schlechter 
Beobachtung beruhend befunden. Abgesehen davon, dass 
die Thiere sich bei solcher Ernährung durchaus nicht wohl 
fühlten, schlecht entwickelten und selten bis zum Ein- 
spinnen gelangten, war die Seidensubstanz in der Seiden- 
drüse nicht in einem einzigen Falle gefärbt. Bei Fuchsin- 
fütterung waren die Secretionsorgane gefärbt und bestäubten 
äusserlich die austretende an sich ungefürbte Seide — 
ähnliche Beobachtungen mögen die erwähnte falsche Deu- 
tung hervorgerufen haben. 

Raphael Dubois hat das färbende Princip der gelben 
Seide untersucht und aus verschiedenen Farbstoffen, zum 
Theil krystallisirbaren, zusammengesetzt gefunden und die 
wahrscheinliche Identität eines Theiles davon mit dem 
Carotin nachgewiesen. 

In der Soviété ind. de Mulh. schilderte P. Richard einen 
interessanten Versuch über die chemische Natur der Wolle. 
Man schreibt bekanntlich der Wollsubstanz den Charakter 
einer Amidosäure zu, welcher auch für die aus ihr leicht 
erhältliche sogen. Lanuginsäure festgestellt ist. Richard 
suchte die Gegenwart einer Amidogruppe in der Wolle 
mit salpetriger Säure nachzuweisen, und es hat den An- 
schein, dass er wirklich eine Diazoverbindung erhalten 
habe. Die Wolle zeigt nach Behandlung mit angesäuerter 
Nitritlösung eine charakteristisch strohgelbe Farbe, die 
durch Behandlung mit stark alkalischen Phenollösungen 
umschlägt: durch Phenol in Röthlichbraun, Resorein Granat- 
roth, Pyrogallol Rothbraun, «-Naphtol Granatroth und 
‚-Naphtol in Braun. Diese Eigenschaften den Phenolen 
gegenüber behielt die „Diazowolle“ auch nach 24stündigem 
Liegen in schwachem Ammoniakwasser und verlor sie 
nicht vollständig durch längeres Kochen mit Salzsäure, 
wurde aber hiernach von Diazonaphtalinchlorid angefärbt, 
was auf Entstehung einer phenolartigen Substanz hin- 
zudeuten scheint. 

Der Baumwolle auch zu einer Amidogruppe zu ver- 
helfen, bemüht sich ein Patent von L. Vignon und L. Casella 
und Co. Die Erfinder erhitzen die Pflanzenfaser mit Chlor- 
caleiumammoniak 6 Stunden lang auf 100°, wodurch die- 
selbe amidirt und für Wollfarbstoffe empfänglich wer- 
den soll. 

Bei der grossen Zahl von eigentlichen und directen 
Baumwollfarbstoffen, die uns gegenwärtig bereits zu Ge- 
bote stehen, haben diese Versuche, die Baumwolle zu 
animalisiren, wohl nur theoretisches Interesse. 

Als eine Art von Carbonisation für gemischte Gewebe 
aus Seide und Wolle schlägt E. Knecht ein Erhitzen mit 
Wasser unter Druck auf 130° vor. Die Seide wird dabei 
nicht angegriffen, während die Wolle solchermaassen in 
ihrem Zusammenhange geschwächt wird, dass sie bei 
leichtem Reiben zu Pulver zerfällt. 

Baumwolle wird unter diesen Umständen gleichfalls 
nicht angegriffen. Auf die mögliche Verwerthung der 
Reaction zur Herstellung von bemusterten Geweben wird 
hingewiesen. 

Auf gemischten Geweben aus Wolle und Baumwolle, 
die mit Aluminiumchlorid bedruckt werden, erhält man 
bereits solche Carbonisationseffecte von hervorragender 
Schönheit und Vollkommenbeit. 

Persoz fand, dass mit lOprocentiger Glycerinlösung 
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getränkte, an der Luft getrocknete Wolle derart wider- 
standsfähig gegen Wärme wird, dass man sie längere Zeit 
ohne Schaden auf 130 bis 140° erhitzen kann. Diese 
Beobachtung kann möglicher Weise grossen technischen 
Werth erlangen. 

Für Cellulose fanden Cross und Bevan ein neues 
Lösungsmittel, bestehend in einer Auflösung von Chlor- 
zink in seinem doppelten Gewicht Salzsäure. Die Cellulose 
soll durch dasselbe nicht merklich in ihrer Substanz ver- 
ändert werden. 

Ueber das Waschen und Bleichen der Faserstoffe 
haben wir gleichfalls manches Neue zu berichten. 

J. J. Hummel bespricht (im Journ. Soc. Dyers Vol., 
1890 8. 2) das Waschen der Wolle mit flüchtigen Lösungs- 
mitteln. Er führt 23 Apparate auf, die theils mit Schwefel- 
kohlenstoff, theils mit Amylalkohol, oder such mit Kohlen- 
wasserstoffen arbeiten. (Vgl. 1890 277 540.) 

Bis jetzt sind alle Versuche in dieser Richtung an 
dem Uebelstande gescheitert, dass Lösungsmittel der Wolle 
auch das im Inneren abgelagerte Wollfett entziehen und 
sie dadurch brüchig machen. 

Einiges Interesse bietet die mit Benzin arbeitende 
Burnell'sche Wollwaschmaschine, deren Abbildung The 
Textile Manufacturer (August 1889) bringt: ein grösseres 
und kleineres V-förmiges Gefäss neben einander stehend 
enthalten je eine grössere Trommel mit rings um dieselbe 
angeordneten, durch Federn angepressten kleineren Walzen. 
Das grössere Gefäss enthält auf dem Boden Wasser und 
ist im Bereiche der Walzen mit Benzin gefüllt. Die Wolle 
wird zwischen Trommel und Walzen durchgeführt, wobei 
das Fett gelöst wird, der unlösliche Schmutz zu Boden 
sinkt und mit dem dort befindlichen Wasser abgelassen 
werden kann. Die Wolle geht ausgepresst in das zweite, 
warmes Wasser enthaltende Gefäss, wo ihr die wasserlös- 
lichen Balze entzogen werden, und wird nach Verlassen 
desselben durch ein endloses Tuch dem Trockenraume zu- 
geführt. (Vgl. 1890 277 * 540.) 

Es dürfte vielleicht gelingen, das „Zuviel“ des ent- 
zogenen Fettes der Faser nachträglich in geeigneter Lösung 
zuzuführen und zu ersetzen. 

Von A. Wenner in Manchester ist ein neues Bleich- 
verfahren für Baumwollzeug erfunden worden, das in Eng- 
land mit Vortheil betrieben wird. Der wesentliche Apparat 
ist ein grosser eiserner Kasten, in den bis zu !|, seiner 
Höhe die Bäuchflüssigkeit eingelassen wird. In der Flüssig- 
keit und im übrigen mit Dampf erfüllten Raume befinden 
sich eine grosse Anzahl von Leitwalzen, über welche das 
Tuch zuerst abwechselnd im Dampf und in der Lauge 
und zuletzt wagerecht nur im Dampfe hin und her ge- 
führt wird, 

A. Mahien (D.R.P. Nr. 61668) setzt in der Bleiche 
bei der Laugenbehandlung Benzin zu, um die färbenden 
und harzartigen Bestandtheile der Faserstoffe besser zu 
entfernen. 

Cross und Bevan haben Untersuchungen angestellt 
über den Verbleib des Chlors bei der Chlorbleiche (Journ. 
Soc. Chem. Ind., 1891 S. 450). Danach gibt Chlorkalk am 
meisten Chlor zur Bildung von Chlorsubstitutionsproducten 
ab, nämlich 26 bis 29 Proc., Natriumhypochlorit etwas 
weniger und Magnesiumhypochlorit nur 13 bis 16 Proc. 
In einer Bleichflüssigkeit, die aus Chlormagnesiumlösung 
durch Elektrolyse erhalten worden, fand sich nach deren 
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Erschöpfung das ganze Chlor als Chlorid wieder vor. 
Danach scheint eine Substitution hier gar nicht stattgefunden 
zu haben. 

Ueber ein neues, von der chemischen Fabrik E. de Haen 
bei Hannover in den Handel gebrachtes technisches Bleich- 
mittel, das Natriumsuperoxyd, berichtet die Färber- Zeitung. 
Es ist ein wasserlösliches, stark alkalisch reagirendes Pro- 
duct, das 20 Proc. activen Sauerstoff enthalten soll, wäh- 
rend Bariumsuperoxyd nur 8 Proc. und 12volumiges 
Wasserstoffsuperoxyd nur 1,5 Proc. enthält. Das Natrium- 
superoxyd wird zum Bleichen von Tussah, von Chappe 
und von Halbseide empfohlen. Das neue Bleichmittel 
wird als haltbarer und billiger als Wasserstoffsuperoxyd 
bezeichnet. Für das Bleichen von wilden Seiden gibt 
die Färber-Zeitung, 1891/92 S. 263, nachfolgende Vor- 
schrift: 

100 k Tussah werden in einem 30 bis 35°C. warmen 
Bade von 9 k Bittersalz in 250 1 Wasser umgezogen und 
3 k pulverisirtes Natriumsuperoxyd in 2 bis 3 Portionen 
eingetragen und tüchtig verrührt. Man erhitzt dann all- 
mählich, in etwa °« Stunden, auf 80 bis 95°. Nach 
1'a bis 2 Stunden säuert man das Bad mit Schwefelsäure 
an, bis zur klaren Auflösung des ausgeschiedenen Mag- 
nesiahydrats, zieht um und wäscht tüchtig aus. Dann be- 
handelt man noch heiss mit 30 Proc. Seife in fettem 
Seifenbade, 'J« Stunde lang, und wäscht gut aus. 

Favre und Braun in Mülhausen liessen sich ein Ver- 
fahren patentiren, bedruckte und gefärbte Stoffe während 
des Seifens zu schützen. Beim lauwarmen oder heissen 
Seifen mehrfarbig bedruckter Stücke können sich weniger 
gut fixirte Farben theilweise lösen und beschmutzend auf 
die ihnen als Beize dienende Nebenfarbe auffallen. Ein 
vorher leuchtendes Alizarinroth kann durch solchermaassen 
gewandertes Methylenblau nach dem Seifen vollständig 
bordeauxfarben erscheinen. Diesem Misstande zu begegnen, 
setzt besagte Firma dem Seifenbade gerbsaure Metalloxyde, 
z. B. des Antimons, Zinks u. s. w., zu, welche die ab- 
gezogenen, hier namentlich in Betracht kommenden basi- 
schen Farbstoffe aufnehmen und unschädlich machen. 
Solcher reinigende Zusatz erlaubt auch Seifenbäder öfters 
zu benutzen und bedingt somit eine nicht geringe Er- 
sparniss. 

Die Soc. ind. de Rouen veröffentlicht (Januar 1891) 
ein aus dem Jahre 1880 stammendes Verfahren von Reber 
und Schmid, das auf die eben erwähnte Affinität der Ali- 
zarinfärbungen für Methylenblau gegründet ist; Verfasser 
erzeugen ein Blau und ein Schwarz durch Ueberfärbeni 
von Alizarin auf gewöhnlicher Roth- oder Violettbeize mit 
Methylenblau, ein Verfahren, welches übrigens nur eine 
Erweiterung des längst üblichen Schönens der Alizarin- 
drucke mit Hilfe von Saffranin oder Methylviolett darstellt, 

V. H. Soxhlet bespricht in der Leipziger Monatsschrift 
für Textilindustrie einige Anwendungen des Permanganats 
in der Färberei. Er theilt ein erprobtes Verfahren zum: 
Bleichen von Jutegarn mit, das einfacher und billiger sein 
soll, als das von Cross und Beran angegebene. 

Die Garne werden 24 Stunden in lauwarmem Wasser 
eingeweicht, dann 2 Stunden in 1lOprocentiger Sodalösung 
gekocht, gut gespült (mit etwas Säure) und dann !!;, Stunde 
auf einem 30° warmen Bade von 5 Proc. Kaliumperman- 
ganat und | Proc. Chlormagnesium belassen, unter häufigem 
Umziehen, Dann wird gut gespült, auf der Centrifuge 
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entwässert, auf ein kaltes 2° B. starkes Schwefelsäurebad 
gebracht, gut gespült und getrocknet. 

Wollgarne präparirt Soxhlet für die Indigoküpe mit 
7 Proc. Permanganat und 1 Proc. Chlormagnesium. Solches 
Garn, gleichzeitig mit unpr&äparirter weisser Wolle in die 
Küpe gebracht, färbte sich bis zu 50 Proc. stärker an als 
diese. 

Mit Baumwollgarn konnte derselbe Effect nicht er- 
reicht werden, und J. Mullerus erklärt den Vorgang als 
eine Art Oxydation, entsprechend dem von John Mercer 
entdeckten und allgemein gebräuchlichen Chloren der 
Wolle, welchem er aber das Permanganatverfahren, als 
die Faser bedeutend weniger angreifend, vorzuziehen em- 
pfiehlt. 

Ueber die Einwirkung des Chlors auf Wolle wurde 
in jüngster Zeit von E. Knecht und E. E. Milnes im Journ. 
soc. chem. ind. eine Untersuchung veröffentlicht, die auch 
in Uebersetzung in der Fürber-Zeitung, 1891/92 S. 317, 
erschienen ist. 

A. Göbels theilt im Centralblatt für Textilindustrie seine 
Erfahrungen mit, über die Anwendbarkeit von Wasserglas 
in der Färberei, Bleicherei u. s. w. der Baumwolle. Den 
gleichen Effect, wie durch eine mittelgute Chlorbleiche, er- 
reicht er für 120 k Zeug oder Garn durch zweistündiges 
Kochen in einem Bad von 5 k Wasserglas, dann gutes Aus- 
waschen in kochendem Wasserbade und weiteres Waschen 
soweit nöthig in kaltem Wasser. Schliesslich wird mit 
Ultramarin oder Indigo gebläut. Ein kaltes Waschen gleich 
nach der Wasserglaspassage ist zu vermeiden, weil es die 
erweichten, auf dem Zeug noch lose aufliegenden Unrei- 
nigkeiten wieder befestigen würde Mit Anilinschwarz 
bedruckte Stücke können im weissen Grunde rötbliche 
Stellen bekommen, die Göbels durch kein anderes nicht- 
schädliches Mittel entfernen konnte, als durch ein „Fixations- 
bad“ aus Wasserglas. Amorphe Kieselsäure, durch Klotzen 
des Zeugs mit Wasserglas und Säurepassage niedergeschlagen, 
wirkt, wie schon bekannt, als (übrigens recht schlechte) 
Beize für Fuchsin. Mit Wasserglas präparirte Mitläufer 
sollen den Wirkungen der Säure der Anilinschwarzdruck- 
farbe sehr lange widerstehen. 

Die Veredelung der Baumwollstoffe behandelt ausführ- 
lich mit Aufführung und Zeichnung der gebräuchlichen 
Maschinen J. Mullerus in der Färber-Zeitung, 1890/91 8.7. 
Am gleichen Ort (S. 279) finden wir eine grössere Arbeit 
von Lauber und Kácowsky über die Fabrikation der Druck- 
barchente und Cattune; wir verweisen auf die Original- 
abhandlungen. Lauber und Kdcowsky wenden seit Jahren 
mit gutem Erfolge ein Bleichverfahren an, bei dem sie 
der Woaare, als erste Operation, auf dem Clapot ein Schwefel- 
säurebad von 2° B. geben und dann in Haufen 6 Stunden 
liegen lassen. 

Thies und Herzing wenden gleichfalls vor dem Bäuchen 
die Säurebehandlung an und geben dabei (D.R. P. Nr.61668) 
einen gewissen Zusatz von Flussäure, von der sie sich eine 
besonders lockernde und lösende Wirkung auf kieselsäure- 
haltige Verunreinigungen versprechen. 

Praktische Winke ertheilt dem Leinenappreteur ein 
längerer Artikel des Textile Munufacturer, dessen Einzel- 
heiten uns zu weit führen würden. Derselbe ist auszüg- 
lich in der Färber-Zeituny, 1890/91 S. 116, erschienen, 
worauf wir den Interessenten verweisen; desgleichen auf 
eine grössere Arbeit in Romen’s Journal, Jahrg. VI Nr. 8 
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April 1891 und folgende, „Die Appretur der Wollenwaaren“ 
nach den Plänen und Methoden eines amerikanischen Ap- 
preteurs. 

Eine „Einseif- und Wringmaschine®, die man der 
Walkmaschine vorschaltet, verschafft sich mehr und ınehr 
Eingang. Sie bietet den Vortheil einer exacten und gleich- 
mässigen Vertheilung der Lauge und Seife auf dem zu 
walkenden Stoffe und einer Ersparniss an diesen Materialien. 
Construction und Handhabung der Vorrichtung sind die 
denkbar einfachsten: Ein Trog zum Einweichen der Waare 
mit Leitwalzen und eventuell noch einer Quetschvorrich- 
tung auf dem Grunde, ein Entree oder Ring führt das 
Zeug einem Cylinderpaar am Auslauf des Troges zu, wo 
es nach Bedarf mehr oder weniger stark ausgepresst wird. 
Die Stücke kommen so genügend saftig und vorbereitet 
auf die Walke, und der Walkprocess kann in allen Theilen 
der Waare gleichmässig fortschreiten. Diese Arbeitsweise 
bietet ganz bedeutende Vortheile gegenüber dem alten 
Verfahren, des Angiessens der Walklauge erst auf der 
Walkmaschine (Deutsches Wollengewerbe). 

Bevor wir die Errungenschaften auf dem Gebiete des 
Beizens und Färbens im Einzelnen besprechen, müssen wir 
einer theoretischen Neuerung gedenken, welche auf diese 
Operationen neues Licht zu werfen geeignet ist. 

Ueber die Theorie des Färbeprocesses bestanden bis- 
lang zwei scharf verschiedene unvereinbare Ansichten. Nach 
der einen, der „mechanischen“ Theorie, sollten sich die 
Farbstoffpartikelchen einfach in der porös gedachten Faser 
ablagern, die Farbmoleküle sollten aus der wässerigen 
Lösung hineinwandern in die Molekularzwischenräume der 
Fasersubstanz. — Wie und warum sie dies tbäten, konnte 
nicht näher erklärt werden, man verglich allenfalls mit 
der Aufnahme von Farbstoffen durch Thierkohle, ein Vor- 
gang, der ebenfalls ganz unklar ist. Aber die gegnerische 
Ansicht, welche die Entstehung einer chemischen Verbin- 
dung nach molekularen Verhältnissen zwischen Farbstoff 
und Faser annahm, konnte denn doch für den grössten 
Theil der vorliegenden Färbungen auch nicht den Schatten 
eines Beweises derselben erbringen. Generalisirend stützte 
sie sich auf einige wenige Anzeichen, die für Entstehung 
solcher Verbindungen in einzelnen Fällen sprechen konnten, 
ebenso wie die „mechanische“ Ansicht sich auf die vielen 
Fälle stützte, wo eine chemische Bindung in der Färbung 
durchaus nicht abzusehen war; keine der beiden Hypo- 
thesen ist im Stande, die Gesammtheit der Erscheinungen 
des Färbens wirklich zu erklären. 

Solches unternimmt eine dritte, neuerlich von Otto N. 
Witt (Färber-Zeitung, 1890/91 S. 1) aufgestellte Theorie 
des Färbeprocesses. Danach ist das Färben eine Lösungs- 
erscheinung; die Aufnahme des Farbstoffes durch die Faser 
erfolgt analog dem Ausschütteln eines Körpers aus wässe- 
riger Lösung durch Aether, die gefärbte Faser bildet also 
eine starre Lösung des Farbstoffes. Wie Aether, mit 
wässerigen Lösungen geschüttelt, diesen gefärbte wie un- 
gefärbte Substanzen entziehen kann, soweit er stärkeres 
Lösungsvermögen für dieselben hat, ebenso schüttelt die 
Gespinnstfaser, wenn sie in der wässerigen Lösung um- 
gezogen wird, farbloses Alkaliblau, Beizen, Farbstoffe — 
soweit sie stärkeres Lösungsvermögen für dieselben besitzt — 
aus der wässerigen Lösung aus. Seide entzieht der wässe- 
rigen Fuchsinlösung den Farbstoff, absoluter Alkohol hat 
ein noch stärkeres Lösungsvermögen für Fuchsin als die 
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Seide und zieht von der eingetauchten gefärbten Seide das 
ganze Fuchsin herunter; ein Wasserzusatz verursacht ein 
neues Wandern des Farbstoffes zur Seide, da der verdünnte 
Alkohol der Faser an Lösungskraft für denselben nicht 
gewachsen ist. Färbungen zeigen die Farbe des gelösten, 
nicht des festen Farbstoffes. Fluorescenz tritt sonst nur 
bei gelösten Körpern auf, Eosin, Rhodamin u. s. w. fluor- 
esciren auch auf der Faser. Das Fibroin der Seide löst 
die meisten Farbstoffe leichter als Wasser, das Lösungs- 
vermögen des Keratins der Wolle ist etwas geringer, die 
Cellulose der Baumwolle besitzt nur für wenige Farbstoffe 
ein grösseres Lösungsvermögen als das Wasser. Dass Keratin 
und Fibrin ausser ihrer für die Erklärung des Färbe- 
processes wesentlichen physikalischen Eigenschaft, dem 
Lösungsvermögen für Farbstoffe, auch noch eine chemische 
Individualität besitzen, vielleicht die von Amidosäuren, soll 
ihnen gar nicht abgestritten werden. So kann die Seide 
die farblose Fuchsinbase auflösen mit der Farbe wässeriger 
Fuchsinsalzlösungen, Diese modern wissenschaftlichen An- 
schauungen haben bis jetzt einen stichhaltigen Wider- 
spruch nicht erfahren. 

Eine sehr werthvolle Bereicherung unserer Kenntniss 
von den Beizen liefert eine Arbeit von Prud'homme ( Moniteur 
Scientifique, März 1891), der wir einige Daten entnehmen 
wollen. O. Scheurer hatte gefunden, dass Phosphorsäure 
die Arsensäure als Fixirungsmittel vertreten kann. Diesen 
fügt Prud'homme die der gleichen Mendeleje/f’schen Gruppe 
angehörenden Elemente, Antimon und Wismuth, als in 
gleicher Weise wirkend hinzu. 

Verfasser erörtert die Thatsache, dass es keine guten 
einfachen Mordants gibt, ferner, dass alle Oxyde Beizen 
bilden können, wenn sie mit einander combinirt werden. 
Zink und Magnesium, jedes für sich unbrauchbar, geben 
vereinigt eine Beize für Alizarin ab. Eine doppelte Beize 
kann noch unvollkommen sein, wenn sie auch besser ist 
als eine einfache: solches ist der Fall für eine Eisenbeize 
in Verbindung mit Phosphor, Arsen, Antimon und Wis- 
muth; sie bedarf zu ihrer Vervollkommnung des Kalkes 
oder eines ähnlichen Oxydes. 

Die besten Beizen scheinen die Sesquioxyde des Alu- 
miniums, Chroms und Eisens in Verbindung mit einem 
oder mehreren Protoxyden zu geben. 

Sehr interessant ist für die Farblacke der verschiedenen 
Oxyde die Regelmässigkeit in der Aenderung der Wellen- 
längen ihrer Nuancen mit dem Atomigewichte und der 
Stellung des benutzten Metalls im Mendeleje/f’schen System. 

Die verschiedenen zur Chrombeizung der Baumwoll- 
faser empfohlenen Methoden mit ihrer Kostenberechnung 
stellte O. Müller in der Oesterreichischen Wollen- und Leinen- 
industrie, 1891 S. 60, zusammen. 

Von den vielen Publicationen über Türkischrothöl ist 
insbesondere die von Peter Lochtin (D. p. J. 1890 275 594) 
zu erwähnen. Verfasser macht genaue Angaben über die 
zweckmässige Herstellung des Rothöles. Er hat ferner die 
reine Ricinusölsäure auf ihre Verwendbarkeit geprüft und, 
in Bestätigung der Beobachtungen von Liechti, mit durch 
Schwefelsäure angesüuerter Alkali- oder Ammoniakseife des 
Rieinusöls die gleichen Resultate wie mit Türkischrothöl 
erhalten. 

Ferner muss noch auf die Arbeit von Scheurer- Kestner 
im Bull. de la Soc. industr. de Mülh. verwiesen werden, 
derselbe hat die sulfonirten und die nicht sulfonirten Be- 
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standtheile des Türkischrothöles getrennt zum Aviviren 
der Alizarinfarben benutzt und nicht das gleiche Resultat, 
sondern mit ersteren Karminroth, mit letzteren Gelb er- 
halten. 

Ein Tanninglykosid undein Tanninglycerid für Druckerei- 
zwecke stellen (nach D. R. P. Nr. 51122) die Farbenfabriken 
vormals F. Bayer und Co. her durch Erhitzen von Tannin 
mit Traubenzucker bezieh. Glycerin auf 100°. Diese Körper 
sind in Wasser und verdünnter Essigsäure leicht löslich, 
werden beim Diämpfen in ihre Bestandtheile gespalten und 
sollen sich besonders zur Herstellung dauerhafter fertiger 
Druckfarben eignen, welche nicht, wie die gewöhnlichen 
Tannindruckfarben, bei längerem Stehen unter Bildung von 
Tanninlacken unbrauchbar würden. 

Prud’honmehateine verbesserte Brechweinsteinreservage 
für basische Anilinfarbstoffe angegeben. Er benutzt, auf 
10 Gew.-Th. Verdickung, 3 Th. Brechweinstein mit 2 Th. 
Kochsalz. Die grosse Concentration ermöglicht eine sehr 
vollkommene Bindung und Unschädlichmachung des Tannins 
der darüberfallenden Farbe. Nach dem Dämpfen wird wie 
gewöhnlich mit Brechweinstein fixirt. Die Methode gründet 
sich auf die hervorragende Löslichkeit des Brechweinsteins 
in Chloralkalilösungen. Die Affinität dieser Substanzen für 
einander zeigt sich in der Bildung von Doppelsalzen. Ein 
solches, bestehend aus 1 Mol. Brechweinstein mit 4 Mol. 
Kochsalz, lässt sich leicht darstellen. 

Das zuerst in der Färberei loser Wolle zur Anwen- 
dung gekommene Princip, bei ruhender Faser die Farb- 
flotte zu bewegen, welches zur Construction der so wich- 
tigen Obermayer’schen Apparate führte, findet immer aus- 
gedehntere Benutzung. J. Alsberge in Gent (Teint. prat., 
1891 S. 149) wendet dasselbe in der Garnbleiche an; mit 
einer Ersparniss an Arbeit, Zeit und Bleichmaterial er- 
hält er ein gleichmässig gebleichtes und im Faden starkes 
Garn. Er macht in der Woche 40 t Garn nach dieser 
Methode fertig. 

Die Leipziger Monatsschrift für Textilindustrie bringt 
eine anschauliche Abbildung des nach dem gleichen Princip 
arbeitenden sehr vollkommenen Färbeapparates für Kamm- 
zug in Bobinen von Schulze und Co. in Schmölln. An 
einem geeigneten Gestell sind 6 bis 12 Gelenkhähne an- 
geschraubt, welche die zur Aufnahme der Bobinen be- 
stimmten Cylinder tragen. Diese Hähne sind durch ein 
gemeinsames Zuleitungsrohr mit der rotirenden Pumpe 
verbunden, welche die Circulation der Farbstofflösung be- 
sorgt und mit der Farbkufe durch einen Dreiwegehahn 
verbunden ist. Bei senkrechtem Hängen der Cylinder ist 
der Gelenkhahn nach der Pumpe zu offen, eine Rinne 
unter den Cylindern führt die ablaufende Farbflotte in die 
Kufe zurück. Jeder einzelne Cylinder kann durch Zug an 
einer Kette wagerecht gestellt und in dieser eiigehängt 
werden, wodurch sich der Gelenkhahn von selbst (gegen 
die Pumpe) abschliesst und die Füllung oder Entleerung 
vorgenommen werden kann. Zur Bedienung eines Appa- 
rates von 12 Cylindern (35:31 cm) ist nur ein Arbeiter 
nöthig, der die Füllung und Entleerung derselben in 
10 Minuten bewerkstelligen kann. 

Hier sei noch auf den Kornfeld’schen Färbeapparat 
D.R.P. Nr. 56369 aufmerksam gemacht. 

Die Leipziger Monatsschrift bringt die Zeichnung einer 
neuen amerikanischen Doppeldruckmaschine, welche die 
Schwierigkeit des zweiseitigen Druckes zu lösen sucht durch 
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einfache Weglassung des centralen Presscylinders und dafür 
jeder Druckwalze ihre eigene Pressionswalze entgegensetzt. 
In dem mittleren freien Raume wird dann die Umkehrung 
des Stückes vorgenommen. 

Eine Färbemaschine von César Corron (D. R. P.Nr. 56613) 
für Gewebe erlaubt die Behandlung der Waare gleichzeitig 
in zwei Flüssigkeiten. In einem grösseren Troge ist ein 
kleinerer wasserdichter Bottich angebracht, die Waare wird 
durch beide Gefässe hindurchgeführt, und während das 
eine derselben das Färbebad enthält, kann das andere mit 
einer Beize, einer Waschflüssigkeit oder auch einem zweiten 
Färbebad versehen werden. Durchlöcherte Dampfröhren 
besorgen die faltenlose Ausbreitung des Gewebes, das end- 
lich noch durch eine Presswalze dem Walkprocesse unter- 
worfen wird. 

In demselben reichen Maasse, wie die Textilindustrie 
von den Farbenfabriken mit deren neuen Producten be- 
schenkt wird, vergrössert sich die Mannigfaltigkeit der 
Arbeitsweisen des Färbers und zum nicht geringen Theil 
sind es die grossen Farbenfabriken selbst wieder, aus deren 
reich ausgestatteten Versuchsfärbereien die neuen Methoden 
hervorgehen. Wir werden weiter unten nochmals dieser 
Thatsache gedenken. 

Ueber die sogen. „trockene“ Seidenfärberei dürften 
einige Mittheilungen nicht ohne Interesse sein. 

Bei der grossen Aufnahmebegierde, dem hervorragenden 
Lösungsvermögen der Seide für Farbstoffe, ist ein ungleich- 
mässiges Aufgehen der Farbe aus wässeriger Flotte auf 
Seidenzeug ein schwer zu bekämpfender Uebelstand. Ebenso 


misslich ist das Einlaufen der benetzten Seidenstoffe, das 


um so stärker ist, je mehr Seidenfäden besserer Qualität 
die Waare enthält. Der Gedanke, die Anwendung des 
Wassers beim Färben von Seidenstoff ganz zu umgehen, 
hat zu der „trockenen“ Färberei geführt, welche die Farb- 
stoffe aus anderen Lösungsmitteln der Seide zur Aufnahme 
darbietet. 

Ueber dieses Färben der Seide auf trockenem Wege 
theilt M. Guedron einige Einzelheiten mit (L'industrie text., 
Bd. 73 8.32; auch ref. in Färber-Zeitung, 1890/91 S. 394). 
Danach ist Sprit für die Zwecke dieser Färberei zu theuer 
und gibt auch wenig ansehnliche Färbungen; man benutzt 
jetzt ausschliesslich Benzin als Lösungsmittel für die zu- 
nächst nur in Betracht kommenden basischen Anilinfarben, 
die man durch Ueberführen in stearinsaure oder harzsaure 
Salze, als „Fettfarben“ und „Harzfarben“ benzinlöslich 
macht. 

Es werden z. B. 25 g Methylviolett mit 100 g Marseiller 
Seife in 21 heissen Wassers gelöst und mit 50 g Salzsäure 
die Fettfarbe abgeschieden. Den vierten Theil derselben 
löst man zum Färben eines Kleides in 20 l Benzin, be- 
handelt den Stoff in diesem sehr concentrirten Bade, bis 
die gewünschte Schattirung erreicht ist, nimmt heraus und 
trocknet schnell. 

Die Färbungen mit Fettfarben sind nicht licht- und 
luftbeständig, echter erweisen sich die mit Harzfarben her- 
gestellten. Harzfarben erhält man durch Zusatz der Farb- 
stofflösung zu einer klaren Harzseifenlösung und Abschei- 
dung des Productes mittels Alaunlösung (vgl. auch D.p. J. 
1889 273 139). 

Die Seidenstoffe werden vor dem Färben auf trockenem 
Wege gut gereinigt und dem Reinigungsbade mit Vortheil 
5 bis 10 g Oel für 11 zugesetzt. Auch dem Färbebad 
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setzt man 2 bis 5 g Oel für 1 1 zu. Nach dem Färben 
wird in reinem Benzin gespült. Die Färbebäder werden 
nicht erschöpft und müssen aufbewahrt werden zu öfterer 
Benutzung. 

Die ausserordentlichen Erfolge, welche die Wollfärberei 
mit Anwendung der Alizarinfarbstoffe, statt der unechteren 
Holzfarben, zu erzielen im Stande ist, erregt noch fort- 
gesetzt das lebhafteste Interesse, wie die zahlreichen Pu- 
blicationen in allen Fachzeitschriften beweisen. Ein Vor- 
trag, welchen Otto N. Witt im Verein zur Beförderung 
des Gewerbefleisses (4. Januar 1892) gehalten hat über 
„die Alizarinfarbstoffe in ihrer Bedeutung für die Woll- 
färberei“ bietet ein ausführliches Bild der Tragweite des 
Gegenstandes. 

Eine originelle und überzeugende Illustration der Vor- 
züge des alizarinschwarzen vor dem blauholzschwarzen 
Wollgarn bot die Badische Anilin- und Sodafabrik in einem 
dermaassen aus beiden Garnen gewobenen carrirten Muster, 
dass ein Theil der Felder nur aus alizarinschwarzem, ein 
anderer nur aus blauholzschwarzem Garne bestand, wäh- 
rend die dazwischen liegenden beide Garne enthielten. Der 
Walke, der Carbonisation, wie auch dem Lichte ausgesetzt, 
bestanden die alizarinschwarzen Partien die Probe in über- 
raschender Weise, im Vergleich zu den blauholzschwarzen. 
Letztere zeigten eine besonders durch das Gefühl wahr- 
nehmbare schlaffere Walke und erschienen etwas faltig 
und von offener Oberfläche; erstere waren kerniger im Griff 
und zeigten eine geschlossenere, elegantere Oberfläche. 
(Deutsches Wollengewerbe.) 

Es ist zu verwundern, dass die Militärverwaltungen 
nur sehr zögernd zur praktischen Anerkennung des bier 
Errungenen übergehen. 

Walter M. Gardner hat im Textile Manufacturer einige 
Studien über die Anwendung der Congofarben auf Baum- 
wolle veröffentlicht. Die Anwendung von Kochsalz wurde 
bei der Ausfärbung aller Congofarben am nützlichsten be- 
funden mit Zusatz von etwas Essigsäure oder Soda, je 
nach der Natur des benutzten Farbstoffes.. Bei Benutzung 
von 0,05 g bis 0,5 g Farbstoff in 1 1 des Färbebades war 
eine verschiedene Bemessung der zuzusetzenden Kochsalz- 
mengen nicht erforderlich. Dagegen gibt es für jeden be- 
sonderen Farbstoff einen bestimmten Kochsalzzusatz zu 
11 der Färbelauge, durch welchen die dunkelsten Farben- 
töne erhalten werden. Die reinsten und klarsten Töne 
erhält man aber durch andere, meist geringere Salzmengen. 
Bei Farbstoffeombinationen sollten mittlere Salzmengen 
gewählt werden. Für die meisten Congofarben existirt 
auch ein maximaler Salzzusatz, bei welchem ein Ausfärben 
nicht mehr möglich ist. Bei Erica B ist dieser Punkt 
mit 160 g in 1 1] noch nicht erreicht, während die gün- 
stigste Salzmenge 40 g beträgt. Für Erica G liegt die 
Grenze bereits bei 80 g, das günstigste Verhältniss ist 
hier 20 bis 40 g. 

Auch diese Beobachtungen bilden eine Stütze für die 
Auffassung der Färbung als Lösungsvorgang. 

(Schluss folgt.) 
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Beiträge zur Kenntniss der chemischen Vor- 
gänge beim Sulfitverfahren. 


Von Aug. Harpf, Chemiker. 
(Schluss des Berichtes S. 84 d. Bd.) 
Mit Abbildung. 


B) Die Kochung. 

Dieselbe wird in grossen, innen mit Blei und Mauer- 
werk ausgekleideten Kochern von etwa 120 cbm Inhalt 
vorgenommen. 

Ueber die Kochungen im Grossbetriebe und die dabei 
von mir bis jetzt beobachteten chemischen Vorgänge habe 
ich in den Nummern 66, 68, 70, 72 und 74 der Papier- 
zeitung vom Jahre 1891 eine grössere Abhandlung unter 
dem Titel „Chemie des Sulfitverfahrens® veröffentlicht. 
Diese Arbeit erfuhr dann später noch einige Nachträge, 
Zusätze und Erweiterungen, welche in Nr. 80 vom Jahr- 
gang 1891, Nr. 28 vom Jahrgang 1892, sowie endlich in 
den Nummern 38 und 39 vom Jahre 1892 der genannten 
fachtechnischen Zeitschrift veröffentlicht sind. 

Der wesentliche Inhalt der eitirten Arbeiten ist fol- 
gender: 

Alle älteren Veröffentlichungen, so besonders die Patent- 
schriften von Benjamin Chew Tilghman (Englisches Patent 
Nr. 2924 vom Jahre 1866) und von Prof. Dr. Alexander 
Mitscherlich (D. R. P. Nr. 4178), sowie auch die Arbeiten 
anderer Autoren, die sich mit derartigen Fragen beschäftigt 
haben, gehen von der Anschauung aus, dass während der 
Kochung als hauptsächlichster und wichtigster Vorgang 
eine Oxydation der schwefligen Säure zu Schwefelsäure, 
und zwar dadurch stattfindet, dass die schweflige Säure. 
aus dem Holze Bauerstoff aufnimmt. Die sich dabei bil- 
dende Schwefelsäure werde sodann durch die vorhandene 
Base, meistens Kalk, gebunden und so für den weiteren 
Kochprocess unschädlich gemacht. Hieraus ergibt sich, 
dass, wenn diese Anschauung richtig ist, der Procentsatz 
an Schwefelsäure in der Kochlauge durch die Kochung 
sehr bedeutend vermehrt werden müsste, und die Koch- 
lauge müsste, falls die Schwefelsäure in Lösung bleibt, 
nach der Kochung bedeutend mehr davon enthalten, als 
vor derselben — oder, da die Kochlauge sehr kalkreich 
und der durch die Bindung von Schwefelsäure durch den 
Kalk entstehende Gyps schwer löslich ist, so müssten auch 
bei regelmässigem Betriebe ganz enorme Massen von Gyps 
auf der Faser abgesetzt werden, eine Folgerung, welche 
aber den allgemein bekannten Betriebsergebnissen wider- 
spricht. 

Um diese Frage nun zu studiren, sowie um überhaupt 
die Vorgänge bei der Kochung wenigstens in Bezug auf 
die anorganischen Bestandtheile der Kochlauge zu ver- 
folgen, stellte ich eine Reihe von Untersuchungen an, 
welche in den oben angegebenen Veröffentlichungen aus- 
führlich beschrieben sind. 

Ueber die Kochung selbst ist Folgendes zu bemerken: 
Vor dem Einlassen der Lauge wird das Holz „gedämpft“, 
d. h. es wird mehrere Stunden lang ohne Erzeugung von 
Ueberdruck Wasserdampf eingeleitet; schliesst man nach 
dem „Dämpfen“ den Kocher vollständig und öffnet nur 
das zum Laugenbottich führende Ventil, so bildet sich 
durch Condensation des Dampfes ein Vacuum, in welches 
die Lauge mit grosser Gewalt hineinstürzt und so die 


Poren des Holzes vollständig ausfüllt. Ist sodann die 
Lauge aufgelassen, so bestrebt man sich, durch starkes 
Heizen Temperatur und Druck möglichst rasch hochzu- 
bringen. Hat der Kocher 110 bis 120° C. und etwa 2' at 
erreicht, dann wird die Dampfzufuhr verringert, um den 
Kocher während der ganzen noch folgenden Kochzeit auf 
3 at Ueberdruck und etwa 120° ©. zu erhalten. Die 
Kochung dauert mit Einschluss des Anheizens meistens 
60 bis 72 Stunden; sie kann je nach der Art und Weise, 
wie man arbeitet, auch verringert oder verlängert werden. 
Ob sie beendigt ist, d. h. ob der Stoff gar geworden ist, 
erkennt man an Laugenproben, die man bei einem Probe- 
ventil entnimmt und welche entweder auf SO, titrirt oder 
nach Mitscherlich mit Ammoniak versetzt und so auf ihren 
Gehalt an Calciummonosulfit geprüft werden. Dieser letztere 
nimmt nämlich ab und darf nur ein gewisses Minimum 
erreichen; ebenso soll der Gehalt an Gesammt-SO, bei 
guter Kochung für gewöhnlich nicht unter 0,6 bis 0,4 Proc. 
sinken. Zeigen die genommenen Laugenproben, an welchen 
man bei einiger Uebung schon an ihrem Geruche, ihrer 
Farbe u. s. w. das Garwerden erkennen kann, dass die 
Kochung beendigt ist, so wird zum sogen. „Uebertreiben“ 
oder „Abgasen* geschritten, d. h. man öffnet ein Ventil 
und lässt durch ein langes Bleirohr so viel gasförmige 
schweflige Säure, gemischt mit Wasserdampf, aus dem 
Kocher, am besten in einen dazu besonders aufgestellten 
Laugenthurm ausströmen, bis der innere Druck auf etwa 
1 at gesunken ist. Man thut dies, um erstens das ent- 
weichende Gas zu gewinnen und zweitens die Laugenröhren, 
durch welche die Lauge beim Ablassen fliesst, einem nicht 
zu hohen Drucke aussetzen zu müssen. Die folgende 
Tabelle (a) zeigt uns das Ansteigen der Temperatur und 
des Druckes im Kocher und das Abnehmen des Gehaltes 
an SO, während der Kochung. 


Tabelle a. 
Kochzeit | Temperatur Druck Proc. Proc c. 
in in in Atıno- | Gesammt- freie SO gebundene 
Stunden [Graden Cels.| sphären SO, i 2 SO, 


Ursprüngliche Sulfitlauge 
0 2 


5: 0,3 
51/2 26,5 0,3 
203/4 96,5 1,15 
26 !/4 108,5 1,8 
44! 121,5 3,1 
47! 121 3,1 
54 120 3,1 
68'/a 115 8,15 
71 117 3,3 
82!/2 111 (2) | ca. 3% 
85 '/2 101 () | „ 1 


Bei einer anderen Kochung (b) wurden genaue ge- 
wichtsanalytische Untersuchungen vorgenommen. Die Fül- 
lung betrug 65 Rm. Holz und 83 cbm Lauge. Setzt man 
1 Rm. Holz = 0,7 Festm. und das specifische Gewicht des 
Fichtenholzes = 0,470, so ergibt dies 1 Fm. = 470 k und 
1 Rm. = 830 k Holz, und es war sonach das Verhältniss von 
Holz zur Lauge = 21450 : 83000 = 26 : 100. Die ursprüng- 
liche Sulfitlauge hatte folgende Zusammensetzung: 4,5° B., 
3,897 Proc. Gesammt-, 2,098 Proc. freie, 1,299 Proc. ge- 
bundene SO,, ferner 1,079 Proc. CaO, 0,021 Proc. MgO 
und eine sehr geringe, nur qualitativ nachgewiesene Menge 
Eisenoxydul, endlich 0,176 Proc. SO, (als Anhydrid be- 
rechnet). Hieraus ergibt sich ein Gehalt von 0,299 Proc. 
CaSO,, 2,048 Proc. CaSO; und 0,054 Proc. MgSO; in der 
untersuchten Lauge. 
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Die Kochung dauerte 62 Stunden; einestheils durch 
Misstände im Betrieb, anderentheils durch Nachlässigkeit 
des damit betrauten Arbeiters wurde diese Kochung ver- 
dorben, d. h. der Stoff war, wie der Cellulosetechniker sich 
auszudrücken pflegt, überkocht. Die Ablauge, welche bei 
guter Kochung vollkommen klar weingelb ist und einen 
etwas scharfen Geruch besitzt, war hier dunkelbraun, trübe 
und hatte einen unangenehmen, eigenthümlich süsslichen 
Geruch. Sie gab mit Ammoniak keinen Niederschlag, ent- 
hielt also kein Caleciummonosulfit mehr gelöst und liess 
mit Jod keine deutliche Reaction auf schweflige Säure er- 
kennen. Nach einigem Stehen hatte sie einen weissen 
Bodensatz abgelagert, welcher sich bei der Untersuchung 
als reiner Schwefel erwies. (Ablauge von guter, gelungener 
Kochung zeigt niemals eine solche Schwefelablagerung.) 


= bu 5 2 

ša | EEI] & I |=] a|l|l] IsIelealg 
Laugenprobe RE Ta ae = m en 
en | E2 | Es JE 3 |I£:2 
“a | £ | c£ 55 E [Egza 

el ie 13 
I 0 31,51 0 1,0277 | 3,79 | 2,275 
II 7 6l 0 1,0249 | 3,50 | 1,958 
II 13! | — — 1.0247 | 3,47 | 1,864 
1V 23" || 101 0,85 | 1,0245 | 3,45 | 1,580 
vV 30/4 || 110 1,2 1,0249 | 3,50 | 1,533 
VI 37')2 — — 1,0282 | 3,95 | 1,264 
VII 40 '/a — — 1,0301 4,21 | 1,185 
VHI 48 122,5 || 2,15 1,0334 | 4,66 | 1.043 
IX 54 125 2,6 1,0358 | 4,89 | 0,822 
X... . 6l% || 123 2,6 1,0395 | 5,68 | 0,695 
XI . . 0.0.6172 || 118 2,45 1,0412 | 8,70 | 0,664 
Al . . . . I 762 || 1185| 2,4 1,0415 | 5,74 | 0,632 
XII 77° || 117 0,9 1,0417 | 9,77 | 0,5609 


Die gewichtsanalytische Untersuchung dieser überkochten 
Ablauge ergab: 9,675 Proc. Trockensubstanz, 8,452 Proc. 
verbrennliche Körper, 1,223 Proc. Asche. Ferner 0,487 Proc. 
CaO, 0,069 Proc. MgO, 0,019 Proc. FeO und endlich 
0,131 Proc. SO}. Berechnet man letztere als an Kalk ge- 
bunden, so hat man 0,223 Proc. CaSO,, während der Rest 
des Kalkes (0,395 Proc. CaO), sowie auch die anderen 
Basen als organische Salze in der Lösung enthalten sein 
mussten. 

Der erhaltene Stoff war schlecht, braun bis dunkel- 
braun, „überkocht“, und enthielt nach dem Waschen, luft- 
trocken berechnet, 4,372 Proc. Asche. Es sei hier be- 
merkt, dass diese Analysen technische Untersuchungen sind 
und im Fabrikslaboratorium mit beschränkten Hilfsmitteln 
angestellt wurden. Es ergibt sich aus denselben, dass der 
Gehalt der Lauge vor und nach der Kochung an Magnesia, 
Schwefelsäure und Gyps als gleich zu betrachten ist. Es 
hat also keine Vermehrung der Schwefelsäure stattgefunden, 
sondern es hatte sich (eine Folge der Ueberkochung) 
Schwefel daraus abgeschieden. 

Der Kalkgehalt nahm durch diese Kochung um 
54,86 Proc. ab, was ebenfalls eine Folge des Ueberkochens, 
zugleich aber auch die Ursache des grossen Aschengehaltes 
des Stoffes war. 

Eine dritte Kochung (c), welche aber als gut gelungen 
zu betrachten war, wurde ebenfalls einer ausführlicheren 
Untersuchung unterworfen. Die Füllung betrug 60,6 Rın. 
frischen Holzes und 83,6 cbm Lauge. Das Holz hatte im 
Durchschnitte von mehreren Bestimmungen 56,6 Proc. 
Trockenrgehalt und 0,152 Proc. Asche, letztere auf frisches 


Holz bezogen. Nach früheren Angaben berechnet, haben 
Dinglers polyt. Journal Bd. 286, Heft 5. 18921V. 
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wir: specifisches Gewicht des Fichtenholzes = 0,470, 1 Rm. 
= 0,7 Fm., 1 Fm. = 470 k, 1 Rm. = 330 k Holz; folg- 
lich war das Verhältniss von Holz zur Lauge 
= 19998 : 83600 = 24: 100. 

Da das specifischbe Gewicht des Holzes jedoch, wenn das- 
selbe in Stücken verwendet wird, keineswegs constant ist, 
indem der Feuchtigkeitsgehalt desselben sehr wechselt, da 
ferner das Verhältniss zwischen 1 Rm. und 1 Fm. sehr 
von der Grösse der gebrauchten Scheite abhängig ist, so 
ist obige Berechnung keineswegs als genau zu betrachten. 

Während dieser Kochung wurden von Zeit zu Zeit 
grössere Laugenproben aus dem Probeventil entnommen 
und einer chemischen Untersuchung unterworfen. Die Er- 
gebnisse dieser Analysen sind in der nun folgenden Tabelle 
zusammengestellt. 


Lauge 
N 2 N u D © © bg 
2 | etel siil E| |3] 3|] 
ag |R” JAZZ] g3 | áa] šj g| | $ 
= & sa| ŻE A Š a [> 
1,245 | 1,030 | 2,561 | 0,264 | 2,297 | 0,983 | 0,015 | 0,004 | 0,146 
= — | 2,365] 0.300] 2,065 | — — — |! 0,149 
— | 2880| 0,415| 1,965] — == — | 0,157 
0, ‚853 0,727 | 2,583 | 0,707 | 1,876] — | 0,016] — | 0,145 
— 13,071| 1,336 | 1735| — == = — 
0, 727 0,535 | 4,013 | 2,404 | 1,609] — = = > 
0,667 | 0,518 | 4,446 | 2,330 | 1616| — Ze = 
== — | 5418| 3,915 | 1,5083] — — — 1/0, ‚110 
0,437 | 0,385 | 6,608 | 5,083 | 1,525 | — | 0,012 | 0,004 
0,475 | 0,220 | 7,240 | 5,830 | 1410| — => = = 
= — | 7,548] 6,273| 1,575 | — == = — 
0,506 | 0,126 | 8,107 | 6,536 | 1,571 0,015 | 0,006 | 0,141 
0,474 1 0,095 | 8,279 | 6,667 | 1,612 | 0, ‚752 0,011 | 0,007 | 0,118 


Zu dieser Tabelle ist zu bemerken: 

Die Lauge I wurde aus dem Kocher, nachdem der- 
selbe gefüllt worden war, beim Probeventil entnommen. 
Der geringe Gehalt derselben an organischen („verbrenn- 
lichen“) Bestandtheilen kommt von jener kleinen Menge 
Wasser her, welche sich in Folge des Dämpfens im Kocher 
condensirt und einige organische Bestandtheile aus dem 
Holze gelöst hatte und die sich nun mit der ersten Lauge 
mischte. Auch die Anfangstemperatur von 31,5° C. ist 
auf das Dämpfen zurückzuführen. 

Beim Anheizen wurde der Kocher häufig oben so 
lange offen gelassen, bis ein deutlicher Geruch nach SO, 
sich bemerkbar machte, woraus man schloss, dass die 
schwerere SO, den grössten Theil der Luft aus dem oberen 
freien Raum des Kochers vertrieben hatte. Daher war 
der Druck im Kocher auch während der ersten Stunden 
gleich Null. 

Das specifische Gewicht der Lauge sinkt während der 
ersten 24 Stunden, da die Lauge während des Ankochens 
SO, in den oberen freien Raum des Kochers abgibt und 
da sie auch, wie ‚ich später darlegen will, Kalksalze ver- 
liert. Später steigt dasselbe, da die Taube fortwährend 
organische Körper aufnimmt. 

Die Trockensubstanz nimmt entsprechend dem speci- 
fischen Gewichte anfangs ab, später aber zu. 

Lauge I (Sulfitlauge). Dieselbe enthielt 0,248 Proc. 
CaSO,, 1,888 Proc. CaSO,, 0,039 Proc. MgSO; und 0,008 Proc. 
FeSO;. 

Lauge XII (Uebertreiblauge). Es ist dies die Lauge im 
Kocher zur Zeit des Uebertreibens; die richtige Beurtbei- 


lung derselben und ihrer Reactionen ist von grosser Wich- 
15 
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tigkeit, weil von dem rechtzeitigen Uebertreiben und Ab- 
lassen der Erfolg der ganzen Kochung abhängig ist. 

Lauge XILI (Ablauge). Dieselbe war klar, sattgelb 
und hatte einen gewürzhaft-scharfen Geruch. Sie enthielt 
noch durch Jod bestimmbare schweflige Säure und gab 
mit Ammoniak eine deutliche Fällung von Caleiummono- 
sulfit. Sind die in derselben gefundenen 0,118 Proc. SO, 
und 0,095 Proc. gebundene SO, an Calciumoxyd gebunden, 
so hat man in der Ablauge 0,211 Proc. CaSO; und 
0,178 Proc. CaSO}. 

Der Rest des Kalkes: 0,586 Proc., sowie die gefun- 
denen 0,011 Proc. MgO und 0,007 Proc. FeO sind folglich 
als organische Salze in der Ablauge enthalten. 

Die Asche der Sulfitablauge enthält nicht allein den 
grössten Theil der festen Bestandtheile der ursprünglichen 
Sulfitablauge selbst, sondern, wenn auch nur in geringer 
Menge, die Aschensalze des Holzes. Es fanden sich darin 
folgende Körper: Vorwiegend Calciumoxyd, Schwefelsäure, 
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schweflige Säure von noch nicht vollständig zersetzten 
Sulfiten und Schwefelwasserstoff als Schwefelcalcium, end- 
lich in geringer Menge Phosphorsäure, Eisenoxyd, Kali 
und Magnesia. 

Obige Tabelle gab mir Veranlassung, die dort nieder- 
gelegten Zahlen graphisch darzustellen. Die Abscissen 
werden in dieser Darstellung (siehe Figur 5) durch die 
Anzahl der während der Kochung verlaufenen Stunden 
gebildet. 

Der erhaltene Stoff war sehr schön weich, weiss und 
vollkommen gar. Derselbe wurde in gewöhnlicher Weise 
mit Wasser unter Zusatz von etwas Salzsäure gewaschen 
und endlich in Form von Cellulosepappe gewonnen. Das 
Ergebniss der Kochung war 9114 k absolut trockener oder 
10025 k lufttrockener Stoff, wobei nach allgemeinem Ge- 
brauche 100 Th. absolut trocken = 110 Th. lufttrocken 
gesetzt sind. Auf die Holzfüllung von 60,6 Rm. bezogen, 
ergäbe dies eine Production von 165 k lufttrockenen Stoffes 
für 1 Rm. Holz, ein ungewöhnlich hohes Ergebniss, welches 
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auf besonders günstige Umstände bei dieser Kochung, aus- 
nahmsweise gutes Holz u. s. w., zurückgeführt werden muss. 

Die aus obigen Untersuchungen sich ergebenden Schluss- 
folgerungen sind: Der Gehalt an Magnesia war, wie voraus- 
zusehen, während der ganzen Kochung gleich geblieben. 
Der Gehalt an Eisenoxydul hatte etwas zugenommen, was 
darauf zurückzuführen ist, dass die Lauge in Folge mangel- 
hafter Einrichtung des bereits wiederholt und schlecht 
reparirten Kochers Gelegenheit hatte, mit dem Eisen der 
äusseren Kesselwände in Berührung zu kommen. Der 
Kalkgehalt nabm wie immer ab, aber während diese Ab- 
nahme bei der oben beschriebenen übergaren Kochung (b) 
54,86 Proc. erreichte, betrug sie hier bei dieser gut ge- 
lungenen Kochung (c) nur 23,5 Proc., woher es denn auch 
kommt, dass der erhaltene Stoff bedeutend aschenärmer 
war als derjenige der Kochung (b). Der mittlere Aschen- 
gehalt des Stoffes von dieser Kochung (c) war nämlich für 
lufttrocken berechnet 0,876 Proc., für absolut trocken 
0,963 Proc.; die Asche enthielt ausser einer Spur Eisen 
vorwiegend Kalksalze, besonders Schwefelcalcium. 

Der Gehalt der Lauge an Schwefelsäure blieb während 
der ganzen Kochung gleich, und dadurch ist bewiesen, 
dass durch die Kochung, soweit sich dies durch Analysen 
der Kochlaugen feststellen lässt, keine Vermehrung der 
Schwefelsäure stattfindet. 

Der Gypsgehalt der Lauge war bei 
Kochung 5 (übergar) vorher 0,299 Proc., nachher 0,223 Proc. 

j c (gut) „ 0,248 „ 5 0211 , 
im Durchschnitt also 0,245 Proc. CaSO,. Es löst sich nun 
bekanntermaassen in Wasser etwa 0,2 Proc. wasserfreies 
Caleiumsulfat, woraus hervorgeht, dass die Sulfitlauge 
sowohl ror, als nach und während der Kochung als eine 
gesättigte oder möglicher Weise schwach übersättigte Gyps- 
lösung zu betrachten ist. Letzteres ist vielleicht eine Folge 
ihrer stark sauren Reaction. 

Wäre also die oben citirte Oxydation der schwefligen 
Säure zu Schwefelsäure, wie man glauben sollte, der wesent- 
lichste Theil des chemischen Vorganges beim Sulfitverfahren, 
so müsste die entstehende Schwefelsäure sich mit dem 
Kalke zu Calciumsulfat verbinden, und es müssten auch 
bei regelmässiger Kochung sehr grosse Massen Gyps aus 
der Lauge auf die Faser ausfallen, was jedoch allen be- 
kannten Betriebsergebnissen widerspricht. Dass endlich 
andererseits die etwa gebildete Schwefelsäure in Lösung 
bleibt, ist nicht allein durch die geringe Löslichkeit des 
Gypses ausgeschlossen, es widersprechen dieser Annahme 
auch die Resultate der oben dargelegten Untersuchungen. 

Im Anschlusse hieran erlaube ich mir, meine Ansichten 
über die Theorie der Sulfitstoffkochung, soweit sich eine 
solche heute überhaupt aufstellen lässt, darzulegen. Dass 
die Lauge eine gesättigte Gypslösung schon vor der Kochung 
ıst, erklärt sich sehr einfach dadurch, dass die aus den 
Oefen kommenden Gase immer Schwefeltrioxyd enthalten: 
dieses verbindet sich im Thurme sofort mit dem Kalke zu 
Gyps, und so viel sich davon in der Lauge zu lösen ver- 
mag, etwa 0,2 Proc., löst sich, während der Rest ungelöst 
im Tburme zurückbleibt. Daher wird man in der Lauge 
auch niemals mehr als 0,1 und einige Hundertel Proc. SO, 
finden können. 

Im Kocher wird diese Lauge nun mit Holz erhitzt: 
sowohl im oberen Raum desselben, als aucb in den Poren 
des Holzes ist Luft enthalten, welche nun ihren gesammten 
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Sauerstoff an die schweflige Säure abgibt und soviel davon 
zu Schwefelsäure oxydirt, als eben Sauerstoff vorhanden 
ist. Diese letztere Säure verbindet sich mit dem Kalke 
der Lauge und gibt stets, auch bei normalem Betriebe, 
eine gewisse Menge Gyps, welcher, da die Lauge schon 
von vornherein eine gesättigte Lösung dieses Salzes ist, 
auf die Faser ausfällt. Diese Gypsausfällung ist nun der 
regelmässige Kalkverlust, der auch bei jeder normalen 
Kochung auftritt; ich führe darauf das Vorhandensein 
ganz feiner weisser, glänzender Flimmerchen, Krystalle, 
welche sich immer im Stoff, auch bei guter Kochung zeigen, 
zurück. Die Menge derselben ist gering, und da der Gyps 
in vielem Wasser bekanntlich löslich ist und der Stoff in 
der Wäsche nicht nur mit viel Wasser, sondern auch noch 
mit Salzsäure in Berührung kommt, so löst sich der grösste 
Theil desselben; ein geringer Rest bleibt wohl zurück und 
vermehrt die Asche. 

Um diese unumgängliche Oxydation eines Theiles der 
schwefligen Säure zu verringern, ist es vortheilhaft, das 
Holz vorher zu dämpfen, um die Luft aus den Poren des- 
selben herauszutreiben und auch den Kocher oben beim 
Anheizen so lange offen zu lassen, bis die schweflige Säure 
den grössten Theil der Luft daraus vertrieben hat, — 
zwei Vortheile, die empirisch herausgefunden sind und hier 
ihre wissenschaftliche Begründung erhalten. 

Die Kalkabnahme in der Lauge während des Anheizens 
lässt sich am besten an der Abnahme des Aschengehaltes, 
dessen Hauptbestandtheil eben Calciumoxyd ist, bei der 
letzten Kochung (c) erkennen. Der Aschengehalt sank 
dort während der ersten 37 Stunden von 2,3 auf 1,6 Proc. 
und schwankte während des späteren Verlaufes der Kochung 
nur innerhalb der für technische Analysen zulässigen Fehler- 
grenze, blieb also im Grossen und Ganzen gleich. Wäre 
die Abnahme des Kalkes eine Folge der Einwirkung der 
Lauge auf die Incrusten des Holzes selbst, so müsste auch 
die Asche gleichmässig abnehmen, was jedoch nicht der 
Fall ist. Die oben beschriebene theilweise Oxydation der 
SO, tritt also nur anfangs während des Anheizens ein, 
wo eine Einwirkung der Lauge auf das Holz erfahrungs- 
gemäss noch nicht stattfindet; der ganze Vorgang hat 
folglich mit dem eigentlichen Process der Weichkochung 
des Holzes nichts gemein, er ist nur von untergeordneter, 
secundärer Bedeutung. 

Nachdem diese Oxydation vor sich gegangen, also erst 
nach Schluss des Anheizens, beginnt die eigentliche inten- 
sivere Einwirkung der schwefligen Säure auf das Holz- 
wie man sich leicht bei zufälliger Unterbrechung der 
Kochung überzeugen kann. Wie diese Eiuwirkung vor 
sich geht, können wir heute allerdings noch nicht mit Be- 
stimmtheit sagen, aber wir können Vermuthungen auf- 
stellen, welche sich insbesondere auf die Beschaffenheit der 
Ablauge stützen. Dass nach der Analyse der grösste Theil 
des Kalkes in der Ablauge ebenso wie die Magnesia und 
das etwa vorhandene Eisenoxydul organisch gebunden ist, 
habe ich schon oben bemerkt. Die schweflige Säure ist 
bekanntermaassen ein starkes Reductionsmittel; sie kann 
jedoch auch ihrerseits selbst reducirt werden, wenn man 
sie mit noch kräftigeren Reductionsmitteln zusammenbringt. 
So wird sie durch Eisen oder Zink in verschlossenen Ge- 
fässen zu hydroschwefliger Säure (H,SO,) reducirt. 

Die Incrusten des Holzes wirken nun sehr stark 


reducirend, sie sind nach den Untersuchungen Payen’s | 
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möglicher Weise Kohlehydrate; aber auch die anderen 
im Safte des Holzes enthaltenen Substanzen, wie Zucker, 
Gummi, Harze u. s.w., haben reducirende Eigenschaften. 
Ich will keineswegs behaupten, dass gerade hydroschwef- 
lige Säure (H,SO,) aus der schwefligen Säure entsteht, da 
aber die Sulfitlauge ebenfalls in vollständig verschlossenen 
Gefässen mit dem Holze erhitzt wird, eine Sauerstoffzufuhr 
also ausgeschlossen ist, so halte ich auch den Cellulose- 
kochprocess zum Theil wenigstens für einen Reductions- 
process der schwefligen Säure. Beweis dafür ist die An- 
wesenheit von Schwefel als solchem in der Ablauge. 

Behandelt man die Ablauge, nachdem sie mit Wasser 
verdünnt worden, mit Salzsäure und lässt sie einige Zeit 
warm stehen, so wird sie dunkler, trübt sich allmählich, 
und man erhält nicht nur eine Flüssigkeit, in welcher 
durch Titrirung mittels Jodlösung mehr schweflige Säure 
nachgewiesen werden kann als vorher, sondern dieselbe 
gibt auch noch einen ganz deutlichen weissen Bodensatz 
von Schwefel. 

Eine von einer guten Kochung herstammende Ablauge 
enthielt, in gewöhnlicher Weise mit Jod titrirt, 0,360 Proc. 
SO,. Dieselbe Ablauge wurde nun unter Zusatz von Salz- 
säure destillirt und das entweichende Gas in Natronlauge 
aufgefangen; es ergab sich ein Gehalt von 0,949 Proc. SO, 
in der so behandelten Ablauge. Bei einer zweiten, mit 
Schwefelsäure vorgenommenen Destillation war das Ergeb- 
niss 0,969 Proc. SO, Hiervon 0,360 Proc. abgezogen, 
bleiben 0,609 Proc. SO,, welche erst durch Erhitzen mit 
stärkeren Säuren aus der Ablauge frei gemacht werden 
konnten. 

Aus diesen heute noch nicht abgeschlossenen Unter- 
suchungen ergibt sich aber bereits Folgendes: 1) Ein ge- 
ringer Theil des Schwefels ist, als Schweteltrioxyd an Kalk 
gebunden, in Form von Gyps in der Ablauge vorhanden. 
2) Ein fernerer Theil findet sich als schweflige Säure, theils 
frei, theils gebunden, aber in einer Form in der guten 
Ablauge, dass er direct mit Jod titrirt werden kann. 
3) Ein anderer Theil des Schwefels ist ebenfalls in Ver- 
bindung mit Sauerstoff in der Lauge enthalten. Derselbe 
kann aber in Form von Schwefeldioxyd nur durch Destil- 
liren mit stärkeren Säuren ausgetrieben und so bestimmt 
werden. 4) Ein letzter Theil des Schwefels ist als solcher 
oder vielleicht auch in Verbindung mit Wasserstoff an 
irgend einen noch unbestimmten organischen Körper ge- 
bunden in der Ablauge vorhanden und kann daraus durch 
Erwärmen mit Salzsäure in Form eines feinvertheilten 
Niederschlages gewonnen werden. 

Da nun bei regelmässiger Kochung (siehe c) 23,5 Proc. 
CaO ausfielen, während der bedeutend grössere Theil 
(76,5 Proc.) in Lösung blieb, wovon wieder der grösste 
Theil als organisch-saures jedenfalls schwefelhaltiges Salz 
in der Ablauge vorhanden war, so bin ich der Ansicht, 
dass die Umwandlung des einfach-schwefligsauren Kalkes 
in dieses Salz als der Hauptvorgang des ganzen Processes 
zu betrachten ist. 

Was für eine organische Säure in der Ablauge vor- 
handen ist, konnte bisher trotz vielfacher Untersuchungen 
noch nicht festgestellt werden. Dr. W. Buddeus hat unter 
dem Titel „Organische Säuren der Sulfitlaugen“ in der 
Papierzeitung, 1891 Nr. 23, eine sehr interessante Abhand- 
lung veröffentlicht, aus welcher hervorgeht, dass es auch 
ihm bisher noch nicht gelang, einen Körper aus der Ab- 
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lauge rein abzuscheiden. Beim Destilliren der zweckmässig 
vorbehandelten Ablauge erbielt er Schwefelwasserstoff und 
ölige Producte, welche widerlich mercaptanartig rochen, 
ein Beweis für meine oben dargelegte Ansicht. 

Ferner erhielt er bei der trockenen Destillation der 
zweckmässig vorbehandelten Ablauge zwei Körper, welche 
nach ihren Reactionen für Pyrrol und Brenzcatechin zu 
halten waren, und schloss daraus, dass in der ursprüng- 
lichen Ablauge Bernsteinsäure und Protocatechusüure vor- 
handen seien; es gelang ihm jedoch nicht, den unzweifel- 
haften Beweis für diese Ansicht zu erbringen. 

Erst vor ganz kurzer Zeit kam mir eine Abhandlung 
zu Gesicht, welche über einige sehr interessante neuere 
Untersuchungen berichtete. Es ist dies die in Göttingen 
erschienene Dissertation von J. B. Lindsey, abgedruckt in 
der Zeitschrift für angewandte Chemie, 1892 Heft 5. Lindsey, 
welcher das Glück hatte, unter der Anleitung eines Tollens 
zu arbeiten, wies in einer nach System Aitter- Kellner er- 
haltenen Sulfitablauge folgende Körper nach: Galactose, 
Mannose, Pentose, Gummi und eine geringe Menge Vanillin. 
Nach geeigneter.Behandlung erhielt er daraus durch Gäh- 
rung etwas Alkohol und stellte endlich auf verschiedene 
Weise einen Körper dar, dessen Zusammensetzung der 
Formel C HSO entspricht. Diese Formel steht nach 
Angabe der genannten Abhandlung den von Schiff aus 
verschiedenen Phenolen mittels Schwefelsäure erhaltenen 
sogen. „künstlichen Gerbstoffen“ nahe. Ueber die Art und 
Weise, wie der Schwefel in diesem Körper gebunden ist, 
gibt die Arbeit jedoch keine Aufklärung. 

Lindsey’s Ergebnisse stimmen im Uebrigen zum Theil 
mit einigen älteren Veröffentlichungen überein, welche 
letzteren dadurch ihre Bestätigung erbalten. So wird schon 
in den Patentschriften Tilghman’s, Mitscherlich's und in 
anderen Veröffentlichungen gelegentlich davon gesprochen, 
dass die Ablauge Kohlehydrate: Zucker und Gummi, 
ferner Gerbstoffe und Essigsäure enthalte und dass aus 
ihr durch geeignete Behandlung in geringen Mengen Al- 
kohol und Vanillin gewonnen werden können. 

Schliesslich sei noch die übergare Kochung, bei welcher 
der Kochprocess zu weit getrieben ist, erwähnt. Bei dieser 
ist die Abnahme des Kalkes, wie wir oben gesehen haben, 
eine viel bedeutendere, und zwar in dem einen von mir 
untersuchten Falle (Kochung b) 54,86 Proc.; von dem 
noch in Lösung gebliebenen Rest des Kalkes muss, laut 
Untersuchung, der grösste Theil ebenso wie die anderen 
Basen organisch gebunden sein. Ein Gehalt an SO, ist 
durch gewöhnliche Titrirung mit Jodlösung ebenso wenig 
nachzuweisen, wie ein solcher an Oaleiumsulfit durch Fällen 
mittels Ammoniak dargethan werden kann. Bei der Titri- 
rung mit -p Natronlauge hat sich herausgestellt, dass 
in der übergaren Ablauge unbekannte freie organische 
Säuren enthalten sein müssen. 

Das Ueberkochen kommt meiner Ansicht nach ebenso 
wenig wie die eigentliche Aufschliessung des Holzes von 
einer Oxydation der SO, her. Es hat seine Ursache ent- 
weder in einem zu raschen Hinauftreiben auf eine zu hohe 
Temperatur oder ist darin zu suchen, dass zu lange gekocht 
wurde, wodurch dann das organisch-saure Kalksalz, welches 
sich gebildet hat, sich weiter zersetzt. Die schweflige 
Säure verbindet sich mit dem Kalk zu Calciummonosulfit, 
welches in Form von weissen Körnern ausfällt, und es wird 
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Beiträge zur Kenntniss der chemischen Vorgänge beim Sulfitverfahren. 


reiner Schwefel frei, welcher die Lauge trübt, sich zu 
Boden setzt und besonders beim nachherigen Waschen des 
überkochten Stoffes oft in grosser Menge in den Stoffrinnen 
der Wäsche beobachtet werden kann. Von dieser Kalk- 
ausfällung rührt die bedeutende Aschenvermehrung des 
Stoffes und die grosse Kalkabnahme in der Ablauge her. 
Die Schwefelausfällung ist mir ein neuerlicher Beweis, dass 
auch hier ein Reductionsprocess vor sich gegangen ist. 
Die organische Säure bleibt in Lösung, und entweder sie 
selbst, oder irgend ein anderer in der Ablauge enthaltener 
sehr empfindlicher Körper färbt dieselbe dunkel. That- 
sache ist, dass auch gute Ablauge nur in reinem Zustande 
hellgelb ist und dass dieselbe bei irgend einer chemischen 
Behandlung mit den verschiedensten Reagentien immer 
dunkler, dunkelgelb bis röthlich und fast schwarz wird. 
Kommt endlich der Zellstoff, welcher ja bekanntlich die 
Eigenschaft hat, sehr leicht Farbstoffe auf seiner Ober- 
fläche zu fixiren, mit solch dunkler überkochter Ablauge 
in Berührung, so wird er ebenfalls braun bis dunkelbraun 
gefärbt, eine Beobachtung, welche man bei jeder übergaren 
Kochung leicht zu machen im Stande ist. 


Es dürfte nun nach Besprechung der Kochungen nicht 
ohne Interesse sein, den Erfolg derselben in Betracht zu 
ziehen. | 

Die Ausbeute an Zellstoff nach dem Sulfitverfahren ist 
in verschiedenen Fabriken eine sehr verschiedene, indem 
dieselbe an manchen Orten auf rohes, an anderen wieder 
auf geschältes Holz berechnet wird. Manche Werke ver- 
arbeiten ferner nur gutes frisches Holz, während andere 
sich mit älterem, theils getrocknetem, theils rotbfaulem 
Holz begnügen. Die von mir gesammelten Angaben be- 
zichen sich auf 1 Rm. geschälten guten Holzes, und die 
Zahlen für die daraus erhaltene Menge lufttrockener Cel- 
lulose schwanken zwischen 140, 137 und 130 k. Nach 
meinen eigenen Beobachtungen stellte sich die Ausbeute 
folgendermaassen: Vollständig rohes ungeschältes Holz hat, 
bis es rein weiss, rinden- und bastfrei gemacht ist, 20 Proc. 
Schälverlust. Gutes geschältes und vollkommen gereinigtes 
Holz lieferte für den Raummeter 120 bis 130 k lufttrockener 
I&-Cellulose. 

Der aus dem Kocher geworfene Stoff wird zuerst zer- 
kleinert, dann mit viel Wasser durch lange Holzrinnen 
geleitet, wo die Aeste und andere mitgekommene Unreinig- 
keiten Zeit haben, sich abzusetzen, während die feinen 
Cellulosefasern obenauf weiter schwimmen und endlich auf 
einer Pappenmaschine in Form von Cellulosepappe auf- 
gerollt werden. Der grösste Theil der Ablauge ist nun 
allerdings aus dem Stofle schon beim Ablassen und Waschen 
desselben im Kocher entfernt worden, es bleibt jedoch 
immer noch eine gewisse Menge zurück, welche in der 
Wäsche ausgelaugt werden muss. Sorgt man hierbei nicht 
für genügende Reinlichkeit, so stellen sich bald pflanzliche 
Wucherungen in den Stoffrinnen ein, welche in den organi- 
schen Bestandtheilen der Ablauge ihre Nahrung finden 
und welche im Stande sind, den Stoff sehr zu verunreinigen. 
Um diese fern zu halten, ist es in manchen Fabriken ge- 
bräuchlich, dem Waschwasser etwas Salzsäure zuzusetzen, 
welche aus etwa vorhandenen Verbindungen der schwef- 
ligen Säure diese frei macht, dadurch die Pflanzen tödtet 
und auch dem Stoffe in Folge der bleichenden Wirkung 
der schwefligen Säure eine höhere Weisse ertheilt. 
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Vortheilhaft ist es, wenn diese Salzsäure vorher ver- 
dünnt wird und wenn man sie dann ganz langsam fort- 
während dem Waschwasser beim Eintritt des Stoffes zu- 
fliessen lässt; man kann statt ihrer jedoch auch starke 
Sulfitlauge vom Thurme direct in genügender Menge zu- 
setzen, wodurch derselbe Erfolg billiger erreicht wird. 

Das Abgas endlich ist das beim Uebertreiben aus den 
Kochern entweichende Gas, welches fast ausschliesslich 
Schwefeldioxyd und Wasserdampf enthält. Nur in schlecht 
geleiteten Fabriken lässt man dasselbe zur Absorption in 
die vorhandenen Ablaugenklärteiche oder gar in die freie 
Luft hinausblasen. Es wird vielmehr, wie es vom Kocher 
kommt, gekühlt und dann mit Vortheil und ohne erheb- 
liche Kosten zur Bereitung neuer und meistens sehr starker 
Lauge verwendet. Zu diesem Zwecke wird es entweder 
in einen eigenen Uebertreibtburın oder auch in Bottiche, 
die mit Kalkmilch gefüllt sind, geleitet. Da das Ueber- 
treibgas sehr reich an schwefliger Säure ist und ausser 
dieser, wie bereits bemerkt, fast nur noch Wasserdampf 
enthält, so condensirt es sich fast vollständig bei der Be- 
rührung mit kaltem Wasser, und die dadurch gewonnene 
Lauge hat in Folge dessen eine ganz andere Zusammen- 
setzung als die gewöhnliche Thurmlauge. Diese aus dem 
Abgase dargestellte Sulfitlauge ist nämlich bedeutend 
stärker und meistens ganz ungewöhnlich reich an freier 
schwefliger Säure, wie die nachfolgenden Analysen einiger 
solcher Laugen beweisen: 


T'j2° B., 8,1 Proc. Gesamnit-, 7,2 Proc. freie u. 0,9 Proc. geb. SO, 


r 9 4,20 ? ” 3,64 n » ka 0,56 A 7 tad 
411° „ 4,464, . 4.330 „ zx 30,128, Pe 
6'/2° 3 6,752 p 6,240 n p? j 0,512 g] » n 


Diese Laugen werden mit Vortheil der gewöhnlichen 
Thurmlauge beigemischt und sind dadurch sehr geeignet, 
die letztere an schwefliger Säure anzureichern. 


Ueber die Fortschritte der Photographie und 
der photomechanischen Druckverfahren. 
Von Dr. J. M. Eder und E. Valenta. 
(Fortsetzung des Berichtes S. 66 d. Bd.) 


Verstärken und Abschwächen von Negativen u. s. w., 
Fixiren. 


Vidal empfiehlt zam Zwecke der partiellen Verstärkung, 
das Negativ mit Asphaltlack abzudecken, und legt dasselbe 
dann in eine Lösung von Anilinroth oder Chrysoidin u. s. w., 
welche Farbstoffe von der Gelatine leicht angenommen 
werden. Der Asphaltlack wird zum Schlusse mit Benzol 
entfernt. (Mon. de la Photogr., 1891 S. 87.) 

Doll veröffentlichte ein ähnliches Verfahren; er benutzt 
eine schwache Karminlösung und entfernt den Farbstoff 
an jenen Stellen, welche am Negativ eventuell aufgehellt 
werden sollen, mit Jarell’scher Lauge. (Phot. Corresp., 
1891 S. 425.) 

R. Bottone gibt eine Vorschrift zur Herstellung eines 
für Strichnegative besonders geeigneten Kupferverstärkers.! 
Derselbe besteht aus gleichen Theilen von 4procentiger 
Bromkalium- und Kupfervitriollösung. Das zu verstärkende 
fixirte und gewaschene Negativ wird in diese Lösung ge- 
legt und nimmt darum bald eine perlweisse Farbe an, 


! Siehe auch unser Referat in D. p. J. 1891. 


Ueber die Fortschritte der Photographie und der photomechanischen Druckverfahren. 
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welche beim nachherigen Behandeln des gewaschenen 
Negatives mit verdünntem Ammoniak (1 Th. Ammoniak, 
12 Th. Wasser) in ein tiefes Braun übergeht. (Yearbook 
of Phot., 1891 S. 115.) 

Als Abschwächer für zu harte Negative empfiehlt 
Paul Ladewig das fixirte und gewaschene Negativ in einem 
Bade, bestehend aus Wasser (150), Kaliumbichromat (1), 
Salzsäure (3) und Alaun (5), zu baden, bis das Silber in 
Chlorsilber übergeführt und das Negativ durch und durch 
gebleicht ist. Dann wird gewaschen, mit verdünntem oder 
altem Entwickler entwickelt und fixirt. (Die Methode 
wurde lange zuvor bereits von Dr. Zder publicirt. — 
Anm. der Ref.) 

Haddon empfiehlt zum Abschwächen von Negativen 
an Stelle des gebräuchlichen Blutlaugensalzabschwächers 
ein Gemenge von Ferrideyankaliumlösung und Rhodan- 
ammoniumlösung, welches Gemisch sich auch zum Ab- 
schwächen von Papierbildern benutzen lässt. 


Films — biegsame photographische Platten. 


Die sogen. Films kommen insbesondere für die Zwecke 
der Amateurphotographen immer mehr in Gebrauch und 
wurden neuester Zeit in vorzüglicher Qualität von zahl- 
reichen Fabriken photographischer Artikel erzeugt. Die 
Fabrik photographischer Platten von 7homas in London 
bringt solche Films in den Handel, welche in Form von 
sehr leichten handlichen Blättern in einzelnen gewöhnlichen 
Cassetten oder in Wechselcassetten untergebracht werden 
können und sich durch geringes Gewicht und Haltbarkeit 
auszeichnen (Pall-Mall-Films). Aehnliche Films erzeugt 
Perutz in München, Lumière in Lyon (Balayny’s Patent) 
und endlich die Firma Graffe und Jongla in Le Pereux. 

(Diese letzteren Films sind sehr dünne Häute, welche 
deshalb nicht in gewöhnliche Cassetten direct eingelegt 
werden können, sondern die Zuhilfenahme einer Spann- 
vorrichtung, Filmhalter, in Anspruch nehmen. — Anın. 
der Ref.) 


Vergrösserungen, Bromsilbergelatinebilder. 


Dr. Stolze empfiehlt behufs Vergrösserung von kleinen 
Negativen die Anfertigung eines vergrösserten Bromsilber- 
diapositives, wonach ein Pigmentnegativ copirt wird; durch 
diesen Gang der Arbeit sind die Fehler der Diapositive, 
welche sonst vergrössert würden, eliminirt. (Phot. Nachr., 
1891 S. 677.) 

Der Apparat, welchen der genannte Autor im J. 1888 
(siehe Eder, Handbuch der Photographie, 1892 Bd. 1 2. Th. 
2. Aufl.) zur Beleuchtung von Negativen für Vergrösse- 
rungen beschrieb, war in der Ausstellung im Krystall- 
palaste in London als Erfindung Feraros zu sehen. Es ist 
dies ein pyramidenförmiger Reflector, welcher am breiteren 
Ende eine Mattscheibe, vor welcher das Negativ aufgestellt 
wird, am entgegengesetzten Ende eine Rolle Magnesium- 
band und eine vorgesetzte Glasplatte mit centrischer 
Papierscheibe (um die directen Lichtstrahlen vom Negative 
abzuhalten) besitzt. (Phot. Corresp., 1891 S. 180.) 

Die Eastman Company in London fabrieirt eine sehr 
gute Sorte von Bromsilbergelatinepapier. Sie stellt auf 
diesem Papiere Vergrösserungen unter Benutzung eines 
Bogenlichtes von 500 Kerzen Helligkeit als Lichtquelle 
her. Entwickelt wird das Bild mit schwachem Eisen- 
oxalatentwickler, dann mit Alaunessigsäurelösung abge- 
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spült und endlich werden die Lichter mit frischem Ent- 
wickler herausgepinselt. 

Der Ton der Bilder ist ein schwarzer. Um braune 
Bilder zu erhalten, empfiehlt Hair-Brown ein möglichst 
unempfindliches Bromsilbergelatinepapier zu wählen, lange 
zu belichten und mit einem aus Hydrochinon (10), Natrium- 
sulfit (60), Bromkalium (20) und Wasser (600) bestehenden 
Entwickler, welcher auf je 100 cc mit 100 cc einer 
löprocentigen Aetzkalilösung und mit 400 cc Wasser ver- 
setzt wird, das Bild bervorzurufen. Die ausgewaschenen 
und gebleichten Drucke (Wasserstoffsuperoxyd) tont er in 
einem Urantonbade, welches aus Wasser (240), Eisessig 
(1,5), Ferrideyankalium (4) und Urannitrat (4) besteht. 
(Brit. Journ. of Photogr., 1891.) 

C. J. Scaper empfiehlt ein Verfahren für Bromsilber- 
gelatinepapiere, welches vor anderen derartigen Verfahren 
den Vortheil haben soll, dass es auch bei nicht ganz cor- 
recter Belichtung doch neutrale schwarze Bilder gibt. Man 
entwickelt mit folgendem Entwickler: 


A. Eikonogen 45g 
Natriumsulfit 24 g 
Wasser T60 cc 


Das Natriumsulfit wird zuerst in Wasser gelöst, die 
Lösung mit Citronensäure schwach sauer gemacht und 
dann das Eikonogen erst zugefügt. 


B. Soda calcinirt 24 g 
Wasser 240 cc 
C. Bromkalium . 12 g 
Wasser ; 48 cc 
Man mischt A. ; 145 cc 
B... . . ee 

Ca re 1 Tropfen 


Bei zu raschen Hervortreten des Bildes fügt man der 
Flüssigkeit mehr Bromkaliumlösung zu. 

Zur Klärung wird ein Bad, bestehend aus 3 Th. 
Salpetersäure und 480 Th. Wasser benutzt, dann wird im 
Platinbade getont. (Phot. Wochenbl., 1891 S. 255.) 


Photographische Papiere. 

Neue Vorschriften zur Herstellung von Emulsionen für 
stumpfe Auscopirpapiere gibt W. K. Burton. Dieselben 
enthalten alle mehr oder weniger Citronensäure Für 
mittlere Negative empfiehlt der genannte Autor: 


Lösung A. Silbernitrat 40 g 
Wasser . . 200 cc 
Lösung B. Gelatine (weich) $g 
Chlorammonium 8g 
Citronensäure 12 g 
Soda (calc.) 45g 
Wasser 400 ce 


Die Lösungen werden auf 40 bis 50° C. erwärmt und 
dann gemischt. Nach dem Filtriren kann die Emulsion 
gegossen werden. (Brit. Journ. of Phot., 1891 S. 440.) 

Für Chlorsilbergelatinepapiere wird folgende Emulsion 
empfohlen: Gelatine 60, Chlorammonium 2, Citronensäure 4, 
krystallisirte Soda 4 und Wasser 1000 Th., welche Lösung 
mit 10 Th. Silbernitrat versetzt wird. (Brit. Journ. of 
Photogr., 1891 S. 386.) 

Ueber die Chlorsilbergelatinepapiere, ın Deutschland 
‚fristopapiere, in England Celerotyppapiere genannt, sowie 
über das Auscopirverfahren mit diesen Papieren schrieb 
W. Woodbury ein Buch (Gelutinochlorid of Silver printing 
out process, 1891. London, Hazell und Comp.), welches im 
Wesentlichen nichts Neues bietet, das nicht schon in 
Eder’s Photographie mit Bromsilber- und Chlorsilbergelatine, 
1890 (bei Knapp in Halle a. S. verlegt) enthalten wäre. 


Ueber die Fortschritte der Photographie und der photomechanischen Druckverfahren. 


Heft 5. 


Eine eigenthümliche Emulsion für den Auscopirprocess 
(Diapositive) stellt Stoudage in der Weise her, dass er 
Gelatine in Wasser löst und dieser Lösung Silbernitrat, 
Chlorgold und Citronensäure einverleibt. Die copirten Drucke 
werden im Rhodangoldbade vergoldet. (Phot. News, 1891 
S. 773.) 

Für stumpfe Drucke in brauner oder schwarzer Farbe 
eignet sich sehr gut das von E. Valenta empfohlene Harz- 
emulsionssalzpapier. Dieses Papier hat vor gewöhnlichem 
Salzpapier den Vortheil, dass es brillante Bilder gibt, 
welche nicht einsinken. Es wird durch Präparation von 
Rives-Rohpapier mit einer Emulsion von Harz (französisches 
Colophonium) in Gelatinelösung, welche Salmiak enthält, 
hergestellt, und jeweilig vor dem Gebrauche bei Kerzen- 
oder Gaslicht durch Schwimmenlassen auf einer 12procen- 
tigen Silberlösung (3 Minuten) sensibilisirt. Dann wird 
es im Dunklen trocknen gelassen, 10 Minuten den Dämpfen 
von Ammoniak ausgesetzt und nun zum Copiren ver- 
wendet. 

Die erhaltenen Drucke geben im sauren Fixirbade 
fixirt Bilder von schön braunrother Farbe. 

Sie lassen sich vor dem Fixiren leicht im Goldbade 
dunkelviolett bis schwarz tonen und nehmen bierauf im 
Platintonbade (1 Th. Kaliumplatinchlorür, 250 Th. Wasser, 
30 Tropfen Salpetersäure) rasch die Farbe und das An- 
sehen von brillanten Platindrucken an, denen sie täuschend 
ähnlich sehen. (Phot. Corresp., 1891.) 

Legros empfiehlt die Entwickelung von Aristopapier 
(Chlorsilbergelatinepapier für den Auscopirprocess) mit 
Gallussäure. (Bullet. Soc. française Photograph., 1891 
S. 152.) 

E. Valenta hat über die Entwickelung von schwach 
ancopirten Bildern auf Aristo-, Celloidin- und anderen ähn- 
lichen Papieren zahlreiche Versuche angestellt und ist es 
ihm gelungen, für diese Papiere einen universell brauch- 
baren Entwickler zu finden. Derselbe besteht aus Wasser 
(1000), Pyrogallol (10), Natriamsulfit (100) und Citronen- 
säure (11). Der Entwickler gibt bei schwach ancopirten 
Drucken auf Aristo-, Obernetter-, Lumiere- (Papier au 
Citrat d’Argent), Porträt- und Mignonpapier, sowie auf 
Celloidinpapier vorzügliche Resultate. Er lässt sich auch 
zum Entwickeln von Harzemulsionspapierdrucken brauchen, 
nur wird dieses Papier statt in dem beschriebenen Silber- 
bade hierzu in einem Silberbade bestehend aus 100 Wasser, 
10 Silbernitrat und 10 Citronensäure sensibilisirt und darf 
nicht mit Ammoniak geräuchert werden. (Phot. Corresp., 
1892.) 


Glasdiapositive und Projectionsbilder. 


Die Projectionskunst hat in neuester Zeit manch er- 
freuliche Fortschritte zu verzeichnen und ist die alte 
„Laterna magica“ durch zahlreiche Verbesserungen und 
Einführung moderner Lichtquellen in einen Apparat um- 
gestaltet worden, welcher allen Anforderungen vollkommen 
entspricht und als das Lehrmittel der Zukunft für den 
Anschauungsunterricht bezeichnet werden muss. Der von 
der Firma Plöss! in Wien construirte Projectionsapparat 
zeichnet sich durch Einfachheit und hohe Leistungsfähig- 
keit aus und werden solche Apparate bereits vielfach in 
Schulen verwendet. (Eder, Jahrbuch für Photographie für 
1892 S. 418.) 

Ueber die Herstellung von Diapositiven mittels Chlorbrom- 
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silber-Gelatineplatten oder Edwards’ „Specialtransparenry- 
Plates“ berichten Eder und Valenta in der Photoyraphischen 
Correspondenz, 1892: Die käuflichen Edwards-Platten sind 
speciell für die Zwecke der Projection bestimmt und sehr 
beliebt. Ganz ähnliche Platten kann man sich leicht nach 
der Wellington’schen, von Eder (siehe Eder, Handbuch der 
Photographie, 3. Th.) etwas modificirten Methode bereiten. 
Die Platten zeigen eine Empfindlichkeit, welche ungefähr 
den zehnten Theil jener von Bromsilbergelatineplatten aus- 
macht. Zur Hervorrufung eignen sich folgende Entwickler, 
welche auch Edwards für seine „Special-Plates“ benutzt. 


1) Hydrochinon 38 
Natriumsulfit . 100 g 
Soda . 200 g 
Potasche 100 g 
Bromkalium 3g 
Wasser . 1000 g 


Dieser Entwickler ist sehr lange haltbar und gibt 
rein schwarze Töne. 


2) A. Pyrogallol 12 g 
Citronensüure 1,5 g 
Wasser . 160 cc 

B. Ammoniak 60 cc 
Bromammonium 36 g 
Wasser . 760 cc 


A und B werden vor dem Gebrauche zu gleichen 
Theilen gemischt. Dieser Entwickler muss sofort ver- 
wendet werden; er braucht die doppelte Belichtungszeit 
als der Hydrochinonentwickler. 

W. B. Bolton’s Bromsilberemulsion (siehe dieses Referat 
S. 67) erscheint für Projectionsbilder sehr geeignet. 

Als Entwickler für Bromsilbergelatinebilder zu Pro- 
jectionszwecken wird ein Zusatz von Natriumphosphat zum 
Hydrochinonentwickler empfohlen. (Anthony’s Bull., 1891 
S. 324.) 

Godby erzielte mit einem Pyrogallol-Ammoniakent- 
wickler (A. Pyrogallol 3 Th., Natriumsulfit 8 Th., schwef- 
lige Säure 18 Th., Wasser 260 Tb. — B. Ammoniak 6, 
Bromammonium 96, gelbes Blutlaugensalz 4, Wasser 200. 
Gleiche Theile von A und B werden zum Gebrauche ge- 
mischt) sehr schöne Purpurtöne. (Phot. News, 1891 S. 161.) 

Abbé Sabachi gibt eine direct copirende Emulsion für 
Diapositive an; dieselbe wird wie folgend bereitet: 35 g 
Gelatine werden in 500 ce Wasser quellen gelassen und 
hierauf unter Erwärmen gelöst; sodann setzt man der 
Lösung zunächst 7 g Silbernitrat in 36 ce Wasser gelöst 
zu, während man mit einem Glasstabe umrührt. Hierauf 
wird eine Chlorstrontianlösung (1,6 g Chlorstrontian in 
35 cc Wasser gelöst) zugefügt, kräftig geschüttelt und 
schliesslich eine Lösung von 3,3 g Citronensäure, 35 cc 
Wasser und 50 Tropfen Aetzammoniak zugesetzt. Die 
Emulsion kann direct verwendet werden. (Phot. frangaise, 
1891.) 

Gute Vorschriften zur Bereitung von Auscopiremulsionen 
zu diesem Zwecke gibt ferner A. Pringle (Phot. WochenDl., 
1891 S. 15). Derselbe Autor veröffentlichte im Journal 
of the Camera Club, 1891 S.4, eine Bromsilbercollodion- 
emulsion, welche sich auch trocken verwenden lassen und 
dabei haltbar sein soll. Auch das alte Albuminverfahren, 
wonach eine Platte, welche mit jodirtem Albumin über- 
zogen ist, im Silberbade gesilbert und dann verwendet 
wird, kommt, da es kornlose Bilder gibt, für die Zwecke 
der Projection wieder in Verwendung. (Siehe 1. c. Journal 
S. 5 — A. Pringle.) Ein ähnliches Verfahren hat P. C. Ducho- 
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cheris (Anthony’s Bull., 1891 8.456) veröffentlicht. Zur Her- 
stellung von Projectionsbildern in natürlichen Farben hat 
Ives empfohlen, drei Bilder in rother, grüner und violetter 
Farbe gleichzeitig auf dieselbe Stelle des Schirmes zu 
projieiren. (Eder, Jahrbuch für 1891 S. 178.) A. Scott 
benutzt eine eigene Laterne, mit. deren Hilfe er das Bild 
in vier Farben gleichzeitig auf einen Schirm projicirt. 
Dr. Stolze empfiehlt hierzu als Farben Karmin, Gelb, Grün 
und Blau. (Phot. Nachr., 1891 S. 410.) 


Gold- und Platintonbäder, Tonfixirbäder. 
Für Aristopapiere gibt J. Bourier ein gutes Tonbad, 
welches auch haltbar ıst. Dasselbe besteht aus: 


Wasser . wo.“ 1000 Th. 
Natriumearbonat 3, 
Benzoesäure . . 2... L: & 
Chlorgold . . . 2... Lk: % 


(Phot. Wochenbl., 1891 S. 46.) 
Platinschwarze Töne auf gesilbertem Papiere erzielt 
man durch folgendes Tonbad:* 


Benzoesaures Natron . 


20 T 
Aetzkali . 2. 2.2202. Olg 
Wasser . 2. 2 2 2202... 450g 
Chlorgoldlösung (1:150) 50 cc 


(Anthony’s Bull., 1891 S. 132.) 

Nach Fourtier lassen sich sepiabraune Copien auf ge- 
silbertem Salzpapier erhalten durch Behandeln der mit 
Wasser und Sodalösung gewaschenen Bilder mit Palladium- 
chloridlösung. (Phot. Magaz., 1891 S. 212.) 

Mercier empfiehlt die Verwendung von alkalischen 
Tonfixirbädern an Stelle der bisher gebräuchlichen sauren 
Bäder, welche bekanntermaassen theilweise durch Sulfurirung 
der Silbercopien wirken. Diese letztere Art Tonung ist 
jedoch nur wenig haltbar. Deshalb verwendet Mercier ein 
Tonfixirbad, welches auf 1000 Th. etwa 0,3 Th. Aetzkalı 
oder 5 Th. kohlensaures Kali enthält. (Bull. Soc. française 
photogr., 1891.) 

Nach B. Nare werden Silberdrucke platinartig getont, 
wenn man dieselben angefeuchtet zuerst in ein Goldton- 
bad (Wasser 1000, Borax 45, Chlorgold 1) bringt und, 
sobald sie einen warmen braunen Ton angenommen haben, 
in folgendes Platintonbad legt: Wasser 2880 Th., Kalium- 
platinchlorür 12 Th., Citronensäure 30 Th., Chlornatrium 
48 Th. In diesem Bade nehmen die Drucke nach kurzer 
Zeit eine purpurschwarze Farbe an. (Phot. Arch., 1890 
S. 371. Siehe auch E. Valenta, Gold- und Platintonung 
für Drucke auf Harzemulsionspapier, dieses Ref. S. 118.) 

Brunel empfiehlt ein Platintonbad, welches aus Natrium- 
platinchlorür (2), Chlornatrium (2), saurem weinsauren 
Natron (1) und Wasser (1000) besteht. (Revue de Photogr., 
1891 S. 185.) 

(Empfehlenswerther erscheinen uns Bäder, welche keine 
organischen Säuren, sondern Salpetersäure oder Phosphor- 
säure enthalten, weil diese rascher und besser reine Platin- 
töne geben. Anm. der Ref.) 

Die immer mehr zur Verwendung gelangenden Ton- 
fixirbäder, welche die Vornahme des Tonens und Fixirens 
in einem und demselben Bade gestatten und deshalb sehr 
bequem sind, bestehen zumeist aus Mischungen von Fixir- 
natron, Rhodanammoniıum, Goldchlorid neben Alaun, 
Citronensäure und Bleisalzen in Wasser gelöst. 

Eine gute Vorschrift eines solchen Tonfixirbades gab 
Lumière in Lyon für sein „Papier au Citrate d’Argent“. 
Dieselbe lautet: 
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Heisses Wasser 500 Th. und Elliott ausgeführte Eisentrennmaschine. Dieselbe besteht 
Fixirnatron 200 „ nach den Industries vom 24 Juli 1391 *S. 90 im Wesentlichen 
Rhodanammonium . .. 25 , aus einem sich drehenden Gefäss, in dessen Inneres die Pol« 
Alaine 4 u. ee A einer Anzahl Elektromagnete vom Umfange aus hervorragen. 
lOprocentige Bleiacetatlösung 40 „ Die gepulverten und zu reinigenden Erze oder sonstigen Körper. 


Die trübe Flüssigkeit wird filtrirt und vor dem Ge- 
brauche je 100 ce derselben mit 100 ce Wasser und 7 cc 
Chlorgoldlösung (1:100) versetzt. Das Bad hält sich gut. 

(Fortsetzung folgt.) 


Pneumatische Gestängegewichtsausgleichung auf der 
Grube Gilberg bei Eiserfeld. 


Bei dem Weiterteufen des Schachtes der genannten Grube 
trat die Nothwendigkeit ein, das Gestänge weiter zu führen. 
Dasselbe ist in Folge der Anordnung der Pumpen, die an eine 
obertägige Balancier-Wasserhaltungsmaschine angehängt sind, 
auf Zug beansprucht und erschien eine Mehrbelastung des 
Balanciers nicht thunlich. Für die Art der nun zu wählenden 
andersartigen Gestängeausgleichung war hauptsächlich der Um- 
stand maassgebend, dass auf der Stollensohle, 65 m unter 
Tage, eine Doppelplungerpumpe an das Gestünge angeschlossen 
ist, welche in wasserarmer Zeit das für die Aufbereitung nöthige 
Wasser zu liefern hat, und welche somit nur zeitweilig im 
Gange sich befindet, so dass die Gestüngeausgleichung, je nach- 
dem diese Pumpe ein- oder ausgehängt ist, eine verschieden 
grosse sein muss. Für diesen Zweck ist die Einrichtung eines 
pneumatischen Balanciers, bei welchem die Regulirung des 
Ausgleichungsgrades ziemlich einfach ist, als die 
passendste erachtet. 

Der Balancier wurde 50 m unter Tage auf- 
gestellt und besteht, wie nebenstehende Figur zeigt, 
aus zwei mittels eines Querstückes an das Pumpen- 
gestänge angeschlossenen Plungerkolben X, an deren 
unten offene Cylinder lange, ebenfalls unten 
offene Rohre r angeschlossen sind. Die Plunger- 
cylinder sammt ihren Fortsätzen sind jeder für 
sich in einem oben und unten verschlossenen 
weiten Rohre R so eingesetzt, dass die Mündungen 
der Rohre r 160 mm über den Böden der äusseren 
Rohre stehen. Die Plungerkolben k haben einen 
Durchmesser von 280 mm, die Rohre R sind im 
Lichten 480 mm weit und 8m lang. Die Plunger- 
cylinder sind oben durch beiderseits unter den 
Stopfbüchsen angegossene Rohrstutzen, die Rohre K 
in ähnlicher Weise unten an den Fusstücken mit 
einander verbunden. Die Rohre r, und bis zu 
einer bestimmten Höhe auch die Rohre R, sind 
mit Wasser gefüllt, während sich in dem Raume 
zwischen r und ZA Pressluft befindet. Zum Beob- 
achten des Wasserstandes in R dient ein in pas- 
sender Höhe angebrachter Wasserstandszeiger. 

Es ersetzt sonach bei diesem pneumatischen 
Balancier der zwischen r und R verbleibende Raum 
den Pressluftkessel, während die Rohre r die Verbindung des- 
selben mit den Plungercylindern bewerkstelligen. Die Luft- 
pressung beträgt nur 5'/s at, wobei gegen die Plungerkolben 
ein Druck von rund 8300 k ausgeübt wird. 

Zum Füllen des Apparates mit Luft sind die Rohre AR mit 
dem zum Betriebe von Bohrmaschinen dienenden Compressor 
verbunden; die Rohre r können von der oberen Pumpe aus 
gefüllt werden. Nebstdem kann zum Füllen auch eine Pumpe, 
welche neben dem Apparate aufgestellt ist, benutzt werden. 

Durch den Einbau der Plungercylinder in die rohrförmigen 
Druckluftbehälter wird die Anordnung des pneumatischen Ba- 
lanciers wesentlich vereinfacht, und es kann die ganze vereinte 
Einrichtung bequem im Schachte eingebaut werden. (Nach 
der Oesterreichischen Zeitschrift für Berg- und Hüttenwesen.) 


Atkinson und Elliott's elektromagnetische Trenn- 
maschine für Eisentheile.! 


Die Hardy Patent Pick Company zu Sheffield zeigte auf 
der im J. 1891 abgehaltenen Royal Agricultural Show zu Don- 
caster eine von Woolden und Co. nach dem Patent von Atkinson 


1 Vgl. Ball und Norton 1890 276 335. 1892 288 228. 
Ronczewski 1891 280 * 132. In England ist ferner unter Nr. 530 
vom 11. Januar 1890 ein Patent an F. Christy in Chelmsford 
und J. H. Carter in London ertheilt worden auf eine Trenn- 
maschine, in der die an einem Cylinder befestigten Elektro- 
magnete während der einen Hälfte der Umdrehung wirksam 
sind, während der anderen Hälfte nicht. 


z. B. Metallfeilspäne mit Eisenspänen vermischt, gehen zunächst 
durch diese etwas geneigt liegende Trommel und kommen auf 
ihrem beim Umlaufen der Trommel langsam zurückgelegten 
Wege mit einer Anzahl Magnetpolen in Berührung, welche die 
Eisentheilchen festhalten. Diese Magnete werden jedoch nur. 
wenn sie ihre tiefste Stellung erreichen, erregt, beim Eintreffen 
in ihrer obersten dagegen wieder entmagnetisirt, so dass sie 
hier die mitgenommenen Eisentheilchen fallen lassen, die sich 
in einem Troge sammeln, woraus sie entfernt werden können. 
Um das Funkengeben zu verhindern, welches bei Unterbrechung 
des Stromkreises eintreten würde, sobald ein Magnet in seiner 
obersten Stellung anlangt, wird durch eine Bürste jedesmal 
vorübergehend ein Widerstand im Nebenschluss zu ihm ein- 
geschaltet und dann der Stromkreis unterbrochen. Der Strom- 
kreis um den Magnet herum bleibt hierbei noch geschlossen 
und es tritt nur ein ganz schwacher Funke auf. Die Strom- 
zuführung zu den 10 Elektromagneten vermitteln feststehende 
Bürsten, und zwar die des negativen Stromes 6 Bürsten zu 
5 Magneten und nur, während die 10 betreffenden der mit den 
Magnetbewickelungen verbundenen Contactstücke unter ihnen 
hingehen, die Zuführung des positiven Stromes dagegen 2 Bürsten 
beständig, da diese beständig ein geschlossenes, mit dem an- 
deren Ende aller Bewickelunsren verbundenes Contactstück be- 
rühren; letztere Bürsten sind zugleich mit dem einen Ende 
jenes Nebenschlusswiderstandes verbunden, während die mit 
dem anderen Ende dieses Widerstandes verbundene Bürste etwas 
vor der ersten negativen Bürste steht. 


Bücher-Anzeigen. 


Chemisch-technische Bibliothek, Bd. 101, 2. Aufl. 


Die Imitationen. Eine Anleitung zur Nachahmung von 
Natur- und Kunstproducten, als: Elfenbein, Schildpatt. 
Perlen und Perlmutter, Korallen, Bernstein, Horn, 
Hirschhorn, Fischbein, Alabaster, Marmor, Malachit, 
Avanturin, Lapis-Lazuli, Onyx, Meerschaum, Schiefer 
und edlen Hölzern, sowie zur Anfertigung von Kunst- 
Steinmassen, Nachbildungen von Holzschnitzereien, 
Bildhauerarbeiten, Mosaiken, Intarsien, Leder, Seide 
u. s. w. Für Gewerbetreibende und Künstler von Siy- 
mund Lehner. A. Hartleben’s Verlag in Wien. 247 S. 
3,25 M. 

Obwohl für den praktischen Gebrauch berechnet, unter- 
scheidet sich vorstehendes Werk von derartigen Hilfsmitteln, 
die meist nur Recepte enthalten, durch eingehendere Begrün- 
dung der erklärten Verfahren, die der Verfasser der Mehrzahl 
nach selbst erprobt hat. 


Betriebsordnung für die Haupteisenbahnen Deutsch- 
lands. Pappband 0,60 M. 


Bestimmungen über die Befähigung von Eisenbahn- 
betriebsbeamten. Pappband 0,30 M. 


Signalordnung für die Eisenbahnen Deutschlands. 
Farbige Ausgabe. Pappband 1,50 M. 


Normen für den Bau und die Ausrüstung der Haupt- 
eisenbahnen Deutschlands. Pappband 0,30 M. 


Bahnordnung für die Nebeneisenbahnen Deutsch- 
lands. Pappbaud 0,30 M. Verlag von Wilh. Ernst 
und Sohn. Berlin. 

Die vorstehende Ausgabe ist eine handliche Textausgalıe, 
die, als im Reichseisenbahnamt durchgesehen, wohl als fehler- 
frei bezeichnet werden darf. Die Signalordnung ist auf graues 
Papier gedruckt und mit farbiger Bezeichnung der Nachtsignale 
Roth, Grün, Weıss, Dunkel versehen. 


Beitrag zur Theorie des räumlichen Fachwerkes von 
H. F. B. Müller in Breslau. Mit 71 Abbildangen im 
Text. 688. 3 M. 

Dieser Sonderabdruck aus dem Centralblatt der Bau- 
verwaltung macht eine sehr beachtenswerthe Studie des Ver- 
fassers weiteren Kreisen zugänglich. 


Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 
in Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 


DINGLERS 


POLYTECHNISCHES JOURNAL. 


Jahrg. 73. Bd. 286, Heft 6. 


Jährlich erscheinen 52 Hefte a 24 Seiten in Quart. Abonnements- 
preis vierteljährlich M. 9.—. direct franco unter Kreuzband für 
Deutschland und Oesterreich M. 10.30, und für das Ausland M. 10.95. 


Stuttgart, 4. November 1892. 


Redaktionelle Sendungen u. Mittheilungen sind zu richten: „An die Re- 
daktion dea Polytechn. Journals“, alles die Expedition u. Anzeigen Be- 
treffende an die „J. G Cotta’sche Buchhälg. Nachf.*, beide in Stuttgart. 


Ueber Neuerungen an auslösenden und zwang- 
läufigen Ventil- und Hahnsteuerungen. 


Mit Abbildungen. 


a) Ventilsteuerungen. 

Eine auslösende Ventilsteuerung von Hornsby und Ed- 
wards in Lincoln veranschaulicht die Industries, 1891, ent- 
nommene Abbildung Fig. 1. 

Der auf dem Bolzen D befestigte doppelarmige Hebel A 
erhält seine schwingende Bewegung mittels Hebel B und 
Stange C von einem Excenter und überträgt dieselbe 
auf die Mitnehmer E, welche innerhalb der um @ dreh- 
baren Doppelhebel F liegen; letztere sind mit den Ventil- 
spindeln H verbunden. Das Auslösen der Mitnehmer E 
erfolgt nach dem Zusammentreffen ihrer Arme J mit 
Anschlägen 7 der durch Stangen mit dem Regulator in 
Verbindung stehenden oder in einer bestimmten Lage 
festgehaltenen Hebel O. Die Wirkungsweise ist folgende: 
Wenn der Hebel A bei seiner Abwärtsbewegung auf die 


Ventilsteuerung von Hornsby und Edwards. 


Mitnehmer E trifft, werden diese mitgenommen und die 
Hebel F so gedreht, dass sie die betreffende Ventilspindel H 
anheben. Sobald die Arme J der Mitnehmer Æ jedoch in 
Berührung mit dem Anschlage Z der Hebel O treten, er- 
folgt das Auslösen der Theile A und E, und die Ventil- 
spindel bewegt sich unter Mitwirkung einer im Buffer- 
gehäuse R liegenden Feder schnell abwärts. 

J. Aimers in Selkirk ist nach Engineering vom 19. Februar 
1892 unterm 18. Januar 1892 für die in den Abbildungen 
Fig. 2 bis 4 ersichtliche auslösende Ventilsteuerung ein 
englisches Patent ertheilt worden. 

Das Doppelsitzventil A (Fig. 4) wird durch ein Ex- 
center B bewegt, welches sich in dem Sinne des auf der 
Abbildung erkennbaren Pfeiles auf der Welle C dreht, die 
ebenso viel minutliche Umdrehungen wie die Kurbelwelle 
selbst ausführt. Bei Maschinen, welche mit geringen oder 
mässigen Geschwindigkeiten laufen, kann die Welle C in- 
dess auch die doppelte Anzahl Umdrehungen in der Minute 
in Bezug auf die Kurbelwelle ausführen und es ist dann 


nur ein Excenter mit Stange, sowie ein Hebel D an Stelle 
Dinglers polyt. Journal Bd. 286, Heft 6. 1892/IV, 


von zwei für jedes einzelne Ventilnothwendig. Das Ventil A 
wird in der vorliegenden Anordnung abwechselnd durch 
Hebel D und D, gehoben, welche sammt einem zwischen- 
liegenden Hebel F', der die Ventilspindel umfasst, auf der 
Welle E befestigt sind. Die Enden H der Hebel D und D; 
werden durch Daumen I niedergedrückt, welche in den 
gegabelten Enden der Excenterstangen J drehbar befestigt 
sind; jede Excenterstange besteht aus zwei scharnierartig 
mit einander verbundenen Theilen, von denen der obere 
mit einem Gegenlenker L verbunden ist, welcher durch 


Aimers’ Ventilsteuerung. 


den auf der Welle N sitzenden Hebel M (Fig. 2) unter 
Zwischenschaltung des auf derselben Welle befestigten 
Hebels O von der Regulatorstange P bethätigt wird. Die 
oberen Enden der Excenterstange J, welche die Daumen 7 
tragen, bewegen sich nun derart, dass die letzteren von 
den Mitten der Hebel D und D, immer weiter entfernt 
werden und schliesslich von den Enden H derselben ab- 
gleiten, so dass das Ventil augenblicklich auf seinen Sitz 
zurückfällt. Die Dauer der Berührung zwischen I und H 
ist von der Stellung des Regulators abhängig, welcher die 
Gegenlenker L je nach der Geschwindigkeit der Maschine 
entsprechend einstellt und den Excenterstangenenden, deren 
16 
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Bewegung selbstverständlich noch von dem Excenter B 
abhängig ist, eine grössere oder geringere seitliche Ver- 
schiebung ertheilt. 

Die von der Direction der Fürst Salm’schen Eisen- 
werke und Maschinenfabrik in Blansko unterm 27. Sep- 
tember 1891 für Oesterreich-Ungarn patentirte Präcisions- 
steuerung für Dampfmaschinen setzt sich nach dem öster- 
reichisch-ungarischen Patentblatt vom 1. December 1891 
8. 287 aus einer Excenterstange und einer Kreuzkopffüh- 
rung zusammen; letztere bildet den eigentlichen Gegen- 
stand der Erfindung. 

Durch Drehung der Steuerwelle A (Fig. 5 und 6) 
und somit des Excenters E erhält der Excenterhebel H 
schwingende DBewegun- 
gen, und es beschreibt 
das Ende V desselben, da 
der Punkt B durch den 
Kreuzkopf F in einer 
Geraden geführt wird, 
ellipsenähnliche Curven. 
Durch Verdrehung der 
Kreuzkopfführung X um 
dieWelle R ist der Punkt B 
der Stange gezwungen, 
in anderer Richtung zu 
gleiten, und es ändert 
sich dadurch auch die 
Gestalt der von dem 
Stangenende V beschrie- 
benen Curve, so dass, wenn 
der auf der Welle R fest- 
gekeilte Hebel T von einem 
Regulator entsprechend verstellt wird, sich durch die auf 
die Stange eines Ventils oder Schiebers übertragenen ver- 
änderlichen Bewegungen des Punktes V diese Dampfein- 
lassorgane so bethätigen lassen, dass auch veränderliche 
Expansionen im Cylinder eintreten. Um eine constante 
Voreilung zu erhalten und den Regulator im Augenblicke 
der Ventileröffnung vollständig zu entlasten, lässt man, 
wie dies auch die Abbildungen erkennen lassen, den Dreh- 


Salm’sche Präcisionssteuerung. 


Ventilsteuerung von Meltzer. 


punkt der Kreuzkopfführung K, d.h. die Achse der Welle R 
mit dem Mittelpunkte B des Kreuzkopfzapfens im Augen- 
blicke des Ventilanhubes zusammenfallen. 

Eine zwangläufige Ventilsteuerung von H. F. G. Meltzer 
in Charlottenburg (D. R.P. Nr. 55 214) findet sich in Zn- 
dustries vom 26. Juni 1891 8. 623 und Engineering vom 
19. Juni 1891 8. 747 beschrieben. 

Wie die Abbildung (Fig. 7) erkennen lässt, wird von 
dem Kurbelzapfen A eine Stange B bethätigt, welche mit 
einem Gleitstücke C verbunden ist; letzteres bewegt sich 
derart in Führungen, dass dasselbe gleichzeitig mit dem 
Kolben der Dampfmaschine in denselben Todtpunktlagen 
steht, und bethätigt sowohl die Einlass-, wie auch die 
Auslassventile in folgender Weise: Das Gleitstück C hat 
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an der nach aussen gekehrten Seite zwei Abschrägungen 
(Fig. 8), deren jede mit zwei über seine ganze Länge sich 
ausdehnenden Nuthen D und E, von denen D tiefer in 
das Gleitstück hineingeht als E, versehen ist. In die eine 
oder andere dieser Nuthen reicht eine Nase F', welche für 
die Auslassventiloe am oberen Ende der Stange G an- 
gebracht ist. Diese Stange @ wird durch ein an der 
Führung des Gleitstückes angeordnetes Auge verhindert, 
sich in der Längsrichtung des Cylinders zu bewegen, wo- 
hingegen eine Beweglichkeit derselben quer zur Achse des 
Cylinders nicht ausgeschlossen ist. Eine Feder H drückt 
auf das Ende der Stange G, 
die Nase F derselben in die / IR 
eine oder andere der Nu- ee A 
then D und K drängend, hat \ 
und je nachdem diese in der Ei YA 
Nuth D oder E liegt, ist ; 
das Auslassventil geschlossen 
oder geöffnet. Die Nase F 
wird durch auf den Abbil- 
dungen nicht ersichtliche, 
an den Enden des Gleit- 
stückes befestigte Keilstücke 
und einen in der Mitte des- 
selben befindlichen Ausheber 
mit doppelten Abschrägun- 
gen für beide Stangen G 
von der oberen in die untere Nuth bezieh. umgekehrt 
gedrängt. 

Bei den Einlassventilen reichen die Nasen der Stangen R, 
wenn die Ventile geöffnet sind, in die tiefere Nuth Z, und 
falls das Ventil geschlossen ist, in die weniger tiefe Nuth D 
hinein. Das Auf- und Abwärtsdrängen der Nasen in die 
eine oder andere Nuth findet auch hier in ähnlicher Weise 
wie bei den Auslassventilen durch zwei zu beiden Seiten 
eines wieder mit zwei schrägen Flächen versehenen An- 
schlages liegende Ausheber 
statt, welche Theile hier in- 
dess nicht fest mit dem 
Gleitstücke verbunden, son- 
dern durch den Regulator 
je nach der Geschwindigkeit 
der Maschine in der in der 
Patentschrift näher erläu- 
terten Weise auf einer vor- 
stehenden Leiste des Gleit- 
stückes verschiebbar ange- 
ordnet sind. 

Auch bei der Ventil- 
steuerung des Prof. Ludwig 
Czischek in Wien (D.R.P. 
Nr. 54454) ist die Bewegung der Abschlussorgane eine 
zwangläufige, wie dies aus der Engineering vom 6. März 
1891 entnommenen Abbildung (Fig. 9) hervorgeht. 

Auf der Steuerwelle a ist ein Excenter 5 aufgekeilt, 
welches von einem zweiten losen Excenter umschlossen 
ist; dieses wird von dem Lenker d beiderseits umfasst, 
der durch den Bolzen e mit dem Hebel f gelenkig und 
letzterer mittels Hebel A und Hüängeschienen k mit der 
Regulatormuffe l verbunden ist. Der Mittelpunkt des losen 
Excenters beschreibt durch die Wirkung des Excenters b 
und diejenige des Lenkers d eine ellipsenähnliche Curve, 


Fig. 8. 
Ventilsteuerung von Meltzer. 


Fig. 9. 
Czischek’s Ventilsteuerung. 
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welche ihre Lage gegen eine durch die Ventilstange ge- 
legte Mittellinie um so mehr verändert, je mehr das lose 
Excenter durch den Lenker bezieh. den Regulator relativ 
gegen das Excenter b verdreht wird. Hierdurch kann die 
Füllung im Cylinder innerhalb genügender Grenzen ver- 
ändert werden. 

Die Steuerung des Ausströmventils kann durch ein 
besonderes Excenter oder unmittelbar, wie die Abbildung 
erkennen lässt, von einem Punkte m des Excenterringes 
aus geschehen. Die beiden Ventilhebel n und n; stützen 
sich beim Oeffnen der Ventile auf pendelnde Auflagen o o,, 
welche sich in ihrer Ruhelage sowohl vermöge ihrer 
Schwere, als auch mittels schwacher Federn gegen genau 
einstellbare Anschläge pp, anlehnen. 

Das Excenter b lässt sich auch durch einen excentri- 
schen Zapfen der Steuerwelle a ersetzen und ferner die 
Steuerung mit Leichtigkeit auch für umgekehrten Gang 
einrichten. 

Eine zwangläufige Ventilsteuerung ist ferner C. Schuckart 
in Rheydt unter D.R.P. Nr. 59890 patentirt worden. 

Wie die der Zeitschrift des Vereins deutscher Ingenieure, 
1892 S. 191, entnommene Abbildung (Fig. 10) erkennen 
lässt, bewegt die Steuerwelle a 
mittels Kurbel 5 von der Länge r 
eine Bogenschleife c, die durch 
zwei Kurbeln de von derselben 
Länge r parallel geführt wird, so 
dass jeder Punkt von c, also auch 
das Gleitstück i einen Kreis vom 
Radius r beschreibt. Eine vom 
Regulator eingestellte Welle trägt 

Fig. 10. eine kurze Prismenführung f, 
Ventilsteuerung von Schuckart, deren Gleitstück g durch Stangen h 
und ¿ verbunden ist, also einen 
Hub von annähernd 2r macht und dadurch den Ventil- 
eröffnungshebel p bewegt. Bei der Drehung von f durch 
den Regulator wird h sammt # durch den Arm f}, Feder- 
bolzen ! und schwingenden Block k mit verstellt, und 
durch die veränderte Angriffsstelle von g auf p, nament- 
lich aber durch die veränderte Angriffrichtung wird der 
Füllungsgrad verändert. 


b) Hahnsteuerungen. 


Eine von der Frick Company in Waynesboro, Penn- 
sylvania, erfundene auslösende Steuerung mit schwingenden 
Cylinderschiebern zeigt die Industries vom 5. December 
1890 8. 539 entnommene Abbildung (Fig. 11). 

Zur Bethätigung der in gewöhnlicher Weise an den 
Enden des Cylinders sitzenden vier Schieber dient eine von 
einem einzigen Excenter in Schwingungen versetzte Scheibe, 
deren Bewegung durch vier angreifende kurze Lenkstangen 
auf die Ein- und Ausströmschieber übertragen wird; letztere 
besitzen constante Bewegung, während diejenige der Ein- 
strömschieber von der Regulatorstellung abhängig ist. 

Zu dem Zwecke ist auf der Spindel jedes Einström- 
schiebers ein Hebel B festgekeilt, an dessen einem Ende 
ein aus gehärtetem Stahl gefertigter Würfel F mit vier 
Arbeitsflächen befestigt ist; an demselben Hebel ist ausser- 
dem eine mit dem Luftbuffer k in Verbindung stehende 
Stange angeschlossen. Der auf jeder Hahnspindel lose 
drehbare Hebel A trägt eine ebenfalls aus gehärtetem 
Stahl gefertigte Klinke Æ. Wird die schwingende Scheibe 


Ueber Neuerungen an auslösenden und zwangläufigen Ventil- und Hahnsteuerungen. 


123 


im Sinne des auf der Abbildung ersichtlichen Pfeiles ge- 
dreht, so führen auch Hebel A und Klinke E entsprechende 
Bewegungen aus; die letztere kommt hierbei mit dem 
Würfel F in Eingriff und wird in dieser Lage durch eine 
gegen ihre hintere Fläche drückende Feder gehalten. Bei 
der entgegengesetzten Drehbewegung der Scheibe wird der 
Schieber durch den Hebel A geöffnet und der Hebel B 
von der Klinke E so lange mitgenommen, bis der Theil D 


Fig. 11. 
Hahnsteuerang der Frick Company. 


derselben mit dem Daumen L eines vom Regulator ein- 
gestellten Hebels / zusammentrifft. 

Fig. 12 und 13 zeigen eine neuere Construction der 
Corlisstenerung von Benjamin Goodfellow in Hyde bei 
Manchester (vgl. 1886 262 * 100); dieselbe ist nach Mit- 
theilungen in Industries vom 12. December 1890 8. 564 
zuerst an einer wagerechten Verbund-Tandemmaschine für 
John Mayall in Mossley zur Ausführung gekommen. 

V, und V, sind die Spindeln der Einströmschieber, 
auf denen doppelarmige Hebel festgekeilt sind; die Arme O 
derselben stehen mit dem Kolben je eines Luftbuffers P 
in Verbindung, während die anderen Arme durch kurze 
Gelenkstücke an die kürzeren Schenkel N je eines Winkel- 


Fig. 13. 
Corlissteuerung von Goodfellow. 


hebels angeschlossen sind. Bewegung wird den Schiebern 
durch die Stange Q mitgetheilt, welche mittels Excenter 
und Hebel in gewöhnlicher Weise betrieben wird; wird 
diese Stange in der auf der Abbildung ersichtlichen Pfeil- 
richtung bewegt, so öffnet der Schieber V, den rechts- 
seitigen Dampfeinströmkanal im Cylinder, während der 
andere Schieber V} so lange geschlossen bleibt, bis die 
Stange Q ihre Rückwärtsbewegung ausführt. Wenn das 
Oeffnen und Schliessen des Schiebers V} in Uebereinstim- 
mung mit der Bewegung der Stange Q stattfände, würde 
eine von der Bewegung des Excenters abhängige constante 
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Füllung erreicht werden. Um diese veränderlich zu machen, 
sind auf Führungen L gleitende Nasen K angeordnet, 
welche mittels Stangen Y Y, sowie Hebel BB vom Regu- 
lator eingestellt werden und mit den Armen M der Winkel- 
hebel in Berührung kommen; sobald dies geschieht, schliesst 
sich beim Emporsteigen des Armes N unter Mitwirkung 
einer im Buffergehäuse P zusammengedrückten Feder der 
Schieber V, plötzlich, und der Winkelhebel M N sammt 
Gelenkstange gelangen in die in Fig. 12 links angegebene 
Stellung. 

Um das Durchgehen der Maschine zu verhüten, ist 
noch ein besonderer, vom Regulator mittels Stange / be- 
thätigter Mechanismus vorgesehen. | 

Ein auf dem Bolzen A befestigter Gewichtshebel D 
wird beim normalen Betriebe durch den Schwengel H in 
seiner Stellung gehalten, und um die Stange C ausser Ein- 
griff mit dem Hebel B zu bringen, wenn der Regulator 
den Schwengel H anhebt, ist ein Hebel F, sowie eine 
Stange G angeordnet. Sobald die Maschine nämlich eine 
festgestellte Geschwindigkeit überschreitet, wird durch die 
Stange J der Schwengel H gehoben; der nun frei werdende 
Gewichtshebel D hebt unter Vermittelung von F und G 
die Stange C vollständig vom Hebel B ab, so dass dieser, 
der innerhalb der normalen Regulatorbewegungen auf dem 
Bolzen A frei schwingt, durch einen auf dem letzteren 
aufgeschraubten Anschlag mit dem Gewichtshebel D im 
Sinne des auf der Abbildung (Fig. 12) ersichtlichen Pfeiles 
gedreht wird. Hierdurch werden die Nasen K durch die 
Stangen Y gegen die Auslöshebel M bewegt, so dass die 
Schieber, da bereits bei Beginn des Hubes eine Berührung 
der Hebel M mit 
den Nasen K ein- 
tritt, nicht mehr 
geöffnet werden. 
Ein Buffer bei J 
dient dazu, den 
durch das herabfal- 
lende Gewicht E 

verursachten 
Schlag zu mildern. 

Auch bei der 
Steuerung von W. 
Walker in Man- 
chester findet die 

Bewegung der 
Schieber nicht wie gewöhnlich durch eine am Cylinder 
befestigte schwingende Scheibe, sondern in ähnlicher Weise 
wie vorstehend durch Stangen statt, welche von Excentern 
hin und her bewegt werden. 

Wie die Engineering vom 24. Juli 1891 S. 105 ent- 
nommenen Abbildungen erkennen lassen, werden durch die 
Ecken des Dampfeinlasskanals am Cylinder (Fig. 16) und 
zwei entsprechende Kanten des sich in der Pfeilrichtung 
behufs Beginn der Admission drehenden Schiebers zwei 
Schlitze gebildet, durch welche der Dampf in den Cylinder 
eintreten kann, so dass in Folge dieser Doppeleinströmung 
die Bewegung des Schiebers nur eiue geringe zu sein 
braucht. 

Auf das Ende der Spindel jedes Einströmschiebers ist 
eine Scheibe A festgekeilt (Fig. 17) und in einer Aus- 
sparung derselben auf dem Zapfen C ein gekrümmter 
Hebel B drehbar gelagert, dessen jedesmalige Stellung von 
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einem mit dem Regulator verbundenen Gleitstücke F ab- 
hängig ist. Das Spindelgehäuse D ist zur Aufnahme eines 
Drehschiebers Æ, welcher, wie Fig. 17 ersichtlich, einen 
von der Excenterstange hin und her bewegten Hebel 
trägt, ausgebohrt und das eine Ende dieses Schiebers E 
mit einem gehärteten Stahlstücke versehen, welches mit 
einem ähnlichen, auf dem kurzen Arm des Hebels B be- 
festigten Stück in Eingriff kommt, so dass hierdurch die 
Scheibe A, in welcher der Hebel B befestigt ist, bei der 
Bewegung des Schiebers E mitgenommen wird; dies ge- 
schieht so lange, bis der gekrümmte Theil des Hebels B 
auf das vom Regulator eingestellte, zwischen Schienen ge- 


Fig. 16. Fig. 17. 
Steuerung von Walker. 


führte Gleitstück F trifft, wodurch dann bei der Weiter- 
drehung des Schiebers Æ das Auslösen der Theile E und B 
erfolgt, sowie unter Mitwirkung der in einem Buffergehäuse 
(Fig. 14) liegenden Feder, welche unter Zwischenschaltung 
von Kolben und Stange auf einen mit der Schieberspindel 
fest verbundenen Hebel wirkt, der Schieber plötzlich in 
seine Abschlusstellung zurückkehrt. Um eine zu schnelle 
Abnutzung der gehärteten Stahltheile zu verhüten, bewegen 
sich dieselben, wenigstens theilweise, in einem Oelbade. 
Der Regulator hat nur die geringe Reibung des Gleit- 
stückes F' auf den 
Führungsschienen 
zuüberwinden und, 
da dieses nur zeit- 
weise mit dem He- 
bel B zusammen- 
trifft, auch immer 
Gelegenheit, das- 
selbe je nach der 
Geschwindigkeit 
der Maschine ein- 
zustellen. Die Aus- 
lasschieber werden 
in der auf der Ab- 
| bildung (Fig. 14) 
ersichtlichen Weise durch ein zweites Excenter bewegt. 

Von H. Lindley in Salford bei Manchester rührt die 
durch die Abbildungen Fig. 18 und 19 veranschaulichte 
Steuerung her. 

Wie Industries, 1892, berichtet, sind A die Einström- 
schieber, auf deren Spindeln B die Hebel C frei drehbar 
befestigt sind. D ist eine durch Zahnräder von der Kurbel- 
welle aus mit derselben Geschwindigkeit wie diese betriebene 
Welle, auf welcher eine mit Zapfen E versehene Kurbel- 
scheibe befestigt ist, welche dem Hebel F eine Bewegung 
ertheilt; derselbe stützt sich mittels des Gliedes G auf 
einen am Cylinder befestigten Zapfen H und ist auf jeder 
Seite des Supportes G mit einem Zapfen I versehen, deren 
Mittelpunkte bei der Bewegung der Stange F' je ein flaches, 
in der Abbildung (Fig. 18) durch punktirte Linien erkenn- 
bares Ellipsoid beschreiben. Eine Stange X führt von den 
Zapfen I nach den Zapfen J der losen Hebel C, so dass 
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diese letzteren gleichzeitig mit dem Hebel F eine Bewe- 
gung erhalten. Auf dem Hebel F eines jeden Schiebers 
ist ferner eine Klinke L auf dem Bolzen O drehbar, welche, 
wenn der Schieber geöffnet werden soll, mit dem auf der 
Spindel B festgekeilten Mitnehmer M zusammentrifft. So- 
bald dies geschehen, wird bei der Aufwärtsbewegung des 
Hebels C der Schieber mitgenommen, und zwar so lange, 
bis ein an dem vom Regulator eingestellten Hebel P, be- 


Fig. 19. 
Lindley’s Steuerung. 


festigter Zapfen N (Fig. 19) mit der gekrümmten Ver- 
längerung Q der Klinke L zusammentrifft; hierdurch er- 
folgt bei der Weiterbewegung des Hebels K in der Rich- 
tung des Pfeiles das Auslösen des Mitnehmers M durch die 
Klinke L, und der Schieber geht unter Mitwirkung einer in 
dem Gehäuse R untergebrachten Feder schnell in seine End- 
stellung zurück. Die Bewegungsübertragung auf die Aus- 
strömschieber ist ebenso wie auch diejenige vom Regulator 


Fig. 20. 


Fig. 21. 
Taylor’s Steuerung für schwingende Cylinderschieber. 


auf die Zahnbogen und Hebel P, bezieh. P, aus der Ab- 
bildung (Fig. 18) klar ersichtlich. 


Eine von O. Taylor in Banbury construirte Steuerung 


für schwingende Cylinderschieber veranschaulichen die Zn- 
dustries vom 17. Juli 1891 entnommenen Abbildungen 
Fig. 20 und 21. 


A A sind kreisförmige Schieber für den Eintritt, B B 


solche für den Austritt des Arbeitsdampfes. Auf den Spindeln 
der Schieber A A sind Hebel CC befestigt, deren klinken- 
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artig ausgebildete Enden G G in Vertiefungen F F der auf 
dem Bolzen M drehbar befestigten, durch Federn E E in 
ihrer auf der Abbildung ersichtlichen Lage gehaltenen 
Hebel D D liegen. Die Hebel CC werden von den Hebeln H H 
und JI aus bethätigt; die letzteren besitzen je drei Arme, 
von denen der eine mit einem Vorsprunge auf der sich 
drehenden Scheibe J zusammentrifft, wenn ein Oeffnen oder 
Schliessen des zugehörigen Schiebers stattfinden soll. Auf 
jedem Drehzapfen M der Hebel D ist noch ein anderer 
Hebel N frei beweglich, der mit der Excenterstange O 
verbunden ist, und auf den Naben der beiden genannten 
Hebel sind Nasen P bezieh. Q angebracht, welche bei der 
Bewegung des Hebels N auf einander treffen, so dass beide 
Hebel dann einen starren Winkelhebel bilden und ein Aus- 
lösen der Hebel C und D in Folge Abwärtsbewegung des 
letzteren erfolgt, wodurch der Schieber unter Mitwirkung 
einer auf den Hebel H wirkenden Feder schnell in seine 
Abschlusstellung gelang. Um einen früheren Schieber- 
schluss, sowie eine variable Expansion zu erzielen, ist 
zwischen die Nasen P und © der Hebel D und N ein 
vom Regulator eingestellter Keil R geschaltet, der durch 
seine von der Geschwindigkeit der Maschine abhängige Lage 
ein früheres oder späteres Auslösen der Hebel D und C 
ermöglicht. 

C. Pegg in Birmingham befestigt nach der Engineering 
vom 19. Juni 1891 S. 747 entnommenen Abbildung (Fig. 22) 


Fig. 22. 
Pegg’s Schieber. 


auf den äusseren Enden der Spindeln der Einlasschieber 
schwingende Hebel 14, deren Stützpunkte mit den Schieber- 
mitten zusammenfallen und welche durch Stangen 15 und 
Winkelhebel mit den nach Luftbuffern führenden Stangen 16 
verbunden sind. Die Hebel 14 sind auf ihrem oberen 
Ende mit zahnartigen Köpfen 17 verschraubt, auf denen 
die von einem Excenter hin und her bewegte Stange 18 
gleitet; letztere trägt Gewichtshebel 1/9, welche auf ihren 
unteren Flächen mit Vorsprüngen versehen sind, die mit 
den Köpfen 17 der Hebel 14 in Berührung kommen. Die 
Hebel 19 sind ferner nach unten verlängert und treffen 
mit ihren Theilen 21 gegen Anschläge der auf den Ventil- 
spindeln frei schwingenden Hebel 22, welche durch Stangen 
mit dem um den Zapfen 25 drehbaren Hebel 24, der 
mittels Stange 26 vom Regulator eingestellt wird, ver- 
bunden sind. 

Sobald die Berührung der auf den Gewichtshebeln 19 
angebrachten Vorsprünge mit den Köpfen 17. erfolgt, 
werden die Hebel 74 so lange mitgenommen, bis die 
Theile 21 der Hebel 19 mit den Anschlägen der Hebel 22 
zusammentreffen; der vordem geöffnete Schieber schnellt 
dann unter Mitwirkung der Luftbuffer schnell in seine 
Abschlusstellung zurück. 

Bei der zwangläufigen Steuerung von H. W. Morley 
in Bradford liegen die zur Ein- und Ausströmung des 
Dampfes dienenden Hauptschieber A (Fig. 23 bis 25) nach 
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Mittheilungen in Industries, 1891 S. 143, an den Enden 
des Cylinders B und werden in gewöhnlicher Weise durch 
Spindeln C}, sowie Hebel C bewegt; letztere sind durch 
eine Stange D mit einander verbunden und erhalten ihre 
hin und her gehende Bewegung unter Zwischenschaltung 
der Stange G, des schwingenden Hebels G}, sowie der Ver- 
bindungsstange G, von einem Excenter Æ der Kurbel- 
welle F aus. 

Die cylindrischen Expansionsschieber H liegen zwischen 
den Hauptschiebern A in derselben Horizontalebene wie 


Fig. 33. 
Zwangläufige Steuerung von Morley. 


diese in Kammern / des Cylinders, welche mit rostartig 
durchbrochenen Büchsen J versehen sind, entsprechend 
den Schlitzen der Schieber; sie sind durch eine an den 
Hebeln L der Spindeln L, angeschlossene Stange K mit 
einander verbunden und werden durch eine auf der Welle N 
geführte, mit Daumen M versehene Hülse M, geöffnet und 
geschlossen. Die Welle N bewegt sich mit derselben Ge- 
schwindigkeit wie die Kurbelwelle und wird von dieser 
mittels der konischen Räderpaare Q und O, sowie der 
Welle P betrieben; in der Höhlung derselben liegt das 
` Ende der Regulatorstange R, welches einen auf ihr frei 
beweglichen, in der Längsrichtung jedoch durch zwei 
Scheiben begrenzten Kopf trägt, der mit einem Vorstecker 
versehen ist, welcher durch einen Schlitz der Welle N hin- 
durch in eine schraubenförmige Nuth der Hülse M, ein- 


Fig. 24. 
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Fig. 25. 
Zwangläufige Steuerung von Morley. 


greift. Die Regulatorstange R bewegt sich je nach der 
Geschwindigkeit der Maschine auf- und abwärts und ver- 
anlasst hierbei den Vorstecker in der geneigten Nuth der 
Hülse M, zu einer Vorwärts- oder Rückwärtsdrehung des 
Daumens in Bezug auf die Kurbelwelle oder den Dampf- 
kolben, so dass verschiedene Cylinderfüllungen möglich 
sind. Der Daumen M bethätigt den Schieber W durch 
Berührung der aus demselben vortretenden Antifrictions- 
rollen und dieser überträgt die empfangene Bewegung 
dann mittels der Stange Z auf die Stange K der Einlass- 
schieber. 


Um eine doppelte Dampfeinströmung, ähnlich wie mit 
einem Trick’schen Kanalschieber, bei Locomotivcylindern, 
deren Dampfvertheilung durch schwingende Cylinderschieber 
geregelt wird, zu erhalten, schlagen L. Durant und A. Len- 
cauchez in Paris nach Engineering, 1891, bezieh. Industries 
vom 7. August 1891 vor, jeden Einströmschieber T (Fig. 27) 
mit einer muldenförmigen Aussparung c zu versehen, so 
dass, wenn sich der Schieber in dem Sinne des Pfeiles z 
bewegt, der Einströmkanal 1 im Cylinder durch die Aus- 


Fig. 26. 


Fig. 27. Fig. 28. 
Steuerung von Durant und Lencauchez. 


sparung c zunächst mit der Oeffnung 2 in Verbindung 
kommt und Dampf durch die letztere, sowie die Ausspa- 
rung in den Cylinder gelangt; gleichzeitig öffnet aber auch 
die Kante 3 des Schiebers den Kanal 7 und erlaubt dem 
Dampfe, über dem Rücken des Schiebers durch den Kanal 1 
in den Cylinder zu treten, so dass eine doppelte Einströ- 
mung so lange stattfindet, bis der Kanal 1 genügend weit 
geöffnet ist. 

Die wie bei den stationären Corlissmaschinen an den 
oberen Enden des Cylinders sitzenden Einlasschieber 7 
werden, wie Fig. 26 und 28 ersichtlich, mittels einer Gooch- 
schen Coulissensteuerung und die an den unteren Enden 
sitzenden Auslasschieber 7, durch die derselben beigefügten 
Lenker, Hebel und Stangen zwangläufig bewegt. Senk- 
recht auf der Mitte der Einlasschieberstange b (Fig. 28) 
ist an dieselbe ein kurzer -Hebel q} angelenkt, der mittels 
einer Stange b, an seinem oberen Gelenkpunkte mit einem 
Punkte der Coulisse dicht unter ihrem Verbindungspunkt 
mit der Vorwärtsexcenterstange unverschiebbar verbunden 
ist. Vom mittleren Gelenkpunkte des Hebels q, hängt ein 
längerer Hebel m herab, an dessen unterem Ende die nach 
den Auslasschiebern führende Stange angreift; in der Mitte 
ist der Hebel m durch einen wagerechten Lenker geführt, 
der um einen am Maschinenrahmen befestigten Zapfen 
schwingt. 

Schliesslich mag noch die zwangläufige Steuerung von 
J. Turnbull in Glasgow Erwähnung finden, welche indess 
nicht mit schwingenden Cylinderschiebern, sondern hin 
und her gehenden Flachschiebern arbeitet, die nach Mit- 
theilungen in Industries, 1891, bezieh. Engineering vom 
3. Juni 1891 S. 27 in ähnlicher Weise angeordnet sind, 
wie dies bei den Schiebern des Niederdruckcylinders der 
1890 275 *491 erwähnten Verbundmaschine (System Whee- 
lock) der Société anonyme de constructions mécaniques in 
Anzin der Fall ist; nur sind hier, wie die Abbildungen 
(Fig. 29 und 30) erkennen lassen, nicht vier, sondern nur 
zwei mit je zwei Schiebergleitflächen versehene cylindrische 
Stücke C' in die an den unteren Enden des Dampfeylinders 
angebrachten, genau ausgebohrten Schieberkammern B ein- 
geschliffen; in diese Kammern münden Kanäle A, welche 
gleichzeitig zur Ein- und Ausströmung des Dampfes dienen. 

/ 
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Auf den rostartig durchbrochenen Gleitflächen des Stückes C 
bewegen sich zwei Schieber D und E für die Ein- und 
Ausströmung des Dampfes, welche eine den Gleitflächen 
entsprechende Gestalt besitzen, und je nach der Stellung 
dieser Schieber tritt entweder Dampf aus dem gemein- 
schaftlichen Dampfraume G durch die ÖOeffnungen A in 
den Cylinder, oder entweicht aus dem letzteren durch die- 
selben Oeffnungen in den Ausströmkanal F. Die Gleit- 
fläche für den Einströmschieber D liegt auf der Aussen- 
seite, diejenige für 
den Ausströmschieber 
E auf der Innenseite 
des Stückes C, und 
beide Schieber werden 
durch Daumen H be- 
zieh. / bethätigt, wel- 
che auf den schwin- 
genden Wellen J und 
K befestigt sind; letz- 
tere führen sich in 
Lagern ° des Dampf- 
kanales @ bezieh. des 
Stückes C. Auf dem 


Fig. 30. 


ei ee, de einen Ende jeder Welle 
ig. 29. J ist ein Winkelhebel L 
Steuerung von Turnbull. (Fig. 29) befestigt, 


dessen längerer Arm 
mit einem Luftbuffer oder einer mit Gewicht belasteten 
Feder M in Verbindung steht, während die kürzeren Arme 
beider Winkelhebel durch Stangen P mit Stücken Q ver- 
bunden sind, welche von der auf der rotirenden Regulator- 


Fig. 27. 


Neuere Holzbearbeitungsmaschinen. 
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Neue Holzbearbeitungsmaschinen. 


(Patentklasse 38. Fortsetzung des Berichtes S. 97 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Verschiedene Sägemaschinen. 


Bei der Maschine von P. Altvater in Waldkirch, Baden 
(*D.R.P. Nr. 55394 vom 24. Juni 1890) wird eine end- 
lose Gliedersäge zum Schneiden benutzt. Die Maschine 
ist für Handbetrieb bestimmt, um namentlich Brennholz 
der Quere nach zu zerlegen. 

Die Gliedersäge läuft über zwei Rollen, welche in 
einem nach Art der Handsäge spannbaren Gestell auf- 
gehängt sind. Die hintere Rolle pendelt in einem festen 
Lager, während die vordere Rolle mit Gewicht belastet 
ist und so die Säge ständig auf das Holz niederdrückt. 
Der Antrieb erfolgt von der hinteren Rolle. 

Für die Zwecke des Kleinholzbandels wird von M. Epple 
in Augsburg (*D.R.P. Nr. 57625 vom 30. August 1890) 
eine Maschine vorgeschlagen, auf welcher das Holz zer- 
sägt und verpackt wird. 

Das Holz wird von zwei Kreissägen zerschnitten, dann 
entsprechend von je einem Fallmesser gespalten und unter 
Presskolben in einen würfelförmigen Körper gepresst, 
welcher dann durch Bandeisen zusammengehalten wird. 

Transportable Sägemühle von der Lane und Bodley Co. 
in Cincinnati. Transportable Sägemühlen eignen sich für 
das Land, insbesondere für abgelegene Gegenden, in denen 
Holz in genügender Menge vorhanden ist und zum so- 
fortigen Gebrauche bearbeitet werden soll. Den Land- 
wirthen sind dieselben daher in vielen Fällen von Vortheil, 


Fig. 28. Fig. 32. 


Fig. 30. 


Fig. 31. 


Transportable Sägemühle der Lane und Bodley Co. 


spindel U geführten, mit vorstehendem Schraubengange 
versehenen Hülse S ihre Bewegung erhalten. 


Die Ausströmschieber werden von einem ebenfalls auf 


der Regulatorspindel festgemachten Excenter hin und her 
bewegt, indem dasselbe mittels Stangen die auf den 
Wellen K aufgekeilten Hebel B bethätigt. 

Die Hülse S ist mit der Regulatormuffe durch Stangen 
verbunden und gleitet je nach der Geschwindigkeit der 
Maschine mit diesem auf- und abwärts; hierdurch werden 
kleinere oder grössere Füllungen im Cylinder erreicht. 

Freytag. 


wenn sie eine Kraftquelle besitzen, sei es eine Locomobile 
oder ein anderer zum Betriebe landwirthschaftlicher 
Maschinen dienender Motor, den sie zeitweise, solange er 
nicht anderweitig verwendet wird, zum Betriebe einer 
transportablen Sägemühle benutzen können. Auf diese 
Weise wird der Motor, welcher sonst nur zeitweise arbeitet 
und die übrige Zeit still steht, zweckmässig ausgenutzt. 
Fig. 27 bis 33 zeigen schematische Darstellungen trans- 
portabler Kreissägemühlen der Lane und Bodley Co. in 
Cineinnati. Fig. 27 stellt im Grundriss eine solche Säge- 
mühlenanlage dar: Eine stationäre Dampfmaschine bezieh. 
Locomobile e, welche von dem Kessel f gespeist wird, 
treibt einerseits die Kreissäge d, andererseits die Welle g 
an. Letztere trägt an jedem Ende eine BRiemenscheibe; 
die eine von diesen setzt eine kleinere Kreissäge c, welche 
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als Abschwartmaschine dient, in Bewegung, die andere 
überträgt ihre Drehung auf die Welle g,, welche eine 
Hobelmaschine «a treibt. Endlich erhält noch eine Schwing- 
oder Pendelsäge b ihren Antrieb mittels konischer Räder 
von der Welle g. Fig. 28 bis 31 zeigen schematisch ge- 
haltene Querschnitte durch die eigentliche Sägevorrichtung 
bei verschiedenen Ausführungen. Darin bedeutet a das 
Kreissägeblatt; dieses sitzt auf der Welle b, welche in 
einer festen Grundplatte gelagert ist. Vor dem Sägeblatte 
bewegt sich in der Schnittrichtung desselben ein niedriger 
Wagen c, welcher auf einem Schienengleise rollt. Die 
Grundplatte, auf welcher die Achse b ruht, besteht ent- 
weder, wie in Fig. 28, aus Holz, oder aus Gusseisen. Der 
Wagen c ist aus hölzernen Längs- und Querträgern zu- 
sammengesetzt; seine Länge richtet sich nach derjenigen 
der zu zersägenden Balken bezieh. Stämme. Unter den 
Längsträgern sind in gewissen Abständen Rollen d an- 
gebracht, welche auf einem Schienengleise fahren. Für 
gewisse Zwecke wird die Construction umgekehrt, also die 
Rollen an den Bodenschwellen, dagegen die Schienen an 
dem Wagen befestigt. Auf dem Wagen liegen quer in 
bestimmten Abständen kurze I-Träger, auf denen Winkel- 
stücke, dieselben umfassend, angebracht sind. Diese Winkel- 
stücke können durch Schraubenspindeln verschoben werden, 
und zwar entweder einzeln mittels Handräder, oder gleich- 
zeitig und gleichmässig mittels konischer Räder von einer 
gemeinsamen Welle aus. Der zu bearbeitende Stamm wird 
auf den Wagen gelegt, gegen die Winkelstücke gedrückt, 
durch eine geeignete Vorrichtung festgeklemmt und dann 
zwecks Zersägung der Kreissäge entgegen gefahren. Bei 
der in Fig. 32 im Aufriss und 33 im Grundriss dar- 
gestellten Anlage dient als Triebkraft eine Locomobile e; 
dieselbe treibt direct die Kreissäge d und die Welle g. 
Von letzterer wird die Arbeit weiter auf die Schwing- 
säge b, ferner auf die Abschwartsäge c und die Welle g,, 
welche den mit dem zu bearbeitenden Balken beladenen 
Wagen treibt, übertragen. Die Kreissäge d ist mit einem 
Ventilator verbunden, welcher zum Absaugen der Säge- 
späne dient. 


Schärf- und Schränkmaschinen. 


Zu der früher beschriebenen Sägeschärfmaschine von 
F. Schmaltz in Offenbach a. M. (*D.R.P. Nr. 45747 vom 
8. Januar 1888) liegen mehrere zusätzliche Neuerungen 
vor (*Zusätze D.R.P. Nr. 47616 vom 27. October 1888. 
*Nr. 51614 vom 30. März 1889 und *Nr. 52281 vom 
24. November 1889). Es sei hier nur die letzte Ausführung 
des Näheren wiedergegeben unter Hinweis auf Fig. 34. 

Die Maschine bezweckt die Erzeugung abwechselnd 
schräger Schneid- und Rückenflächen, d. h. mit messer- 
artiger Schneide und Spitze versehener Zähne. Zum 
Schärfen dient eine gegen die Horizontale geneigte rotirende 
und dabei auf und nieder gehende Schmirgelscheibe, welche 
bei jedesmaligem Niedergang die untere Schneide eines 
Sägezahnes mit ihrer Seitenfläche, beim Aufwärtsgange 
unter gleichzeitiger Vorwärtsbewegung der Säge jedesmal 
den Rücken eines Zahnes mit ihrer Peripherie bearbeitet. 

Die periodisch umspringende Schrägstellung von Säge 
und Schmirgelscheibe gegen einander wird dadurch erreicht, 
dass man bei feststehender Säge die schräg gegen letztere 
gestellte Schmirgelscheibe vor und zurück bewegt und 
gleichzeitig um die Verticalachse dreht. 
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Diese Mechanismen, welche die Bewegung der Schmirgel- 
scheibe um ihre Verticalachse hervorbringen, bilden den 
einen Theil der vorliegenden Neuerungen, und ein weiterer 
Theil derselben erstreckt sich auf die Einspannvorrichtung 
der zu schärfenden Säge. 

Der Schmirgelscheibenarm C, welcher auf der von 
dem stellbaren Lagerbock D D, aufgenommenen Welle «w 
gelagert ist, wird, wie. früher, von einer Kurbelscheibe 
nebst Hebel auf und ab und gleichzeitig von dem Schlitten S 
ruckartig hin und her bewegt. Gleichzeitig mit dieser 
Auf- und Ab- und Hin- und Herbewegung der Schmirgel- 
scheibe tritt aber auch von einem von dem Schlitten S 
bethätigten Hebelmechanismus noch eine Rechts- bezieh. 
Linksschwenkung der Schmirgelscheibe um ihre Vertical- 
achse v ein. Letztere Bewegung ist wiederum ruckartig 
und erfolgt dann, wenn der Schlitten S seinen Vor- und 
Rückwärtsgang macht. Zu dem Ende ist mit dem Schlitten S 
ein Lagerböckchen 1 fest verbunden, welches zwischen sich 
die senkrecht stehende Welle 2 aufnimmt, mit welch letz- 
terer noch die beiden Hebel 3 und 4 starr befestigt sind. 
Der Hebel 3, welcher geschlitzt ist, greift mit seinem 
Schlitz um einen Zapfen 5, der in einem mit Nuth ver- 
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sehenen und am Gestell E befestigten Bock mittels Klemm- 
schraube sich verstellen lässt. In Folge dieser Anordnung 
muss der Hebel 3 beim Vor- und Rückwärtsgang des 
Schlittens um den Zapfen 5 schwingen. Gleichzeitig damit 
schwingt aber auch der ebenfalls mit Welle 2 fest ver- 
bundene Hebel 4 und, je nachdem der Ort des Zapfens 5 
mit Hilfe der Klemmschraube in dem Schlitz des Bockes 
geändert wird, ist auch der Ausschlag des Hebels £ ein 
anderer. Dieser Hebel 4, welcher an seinem freien Ende 
gegabelt ist, nimmt zwischen zwei Körnerschrauben ein 
Rahmenstück 6 auf, welches gleichfalls mittels zweier 
Körnerschrauben eine Hülse 7 festhält, so dass diese Hülse 
sowohl eine auf und nieder gehende, wie auch eine nach 
rechts bezieh. links ausschlagende Bewegung ausführen 
kann. 

Mit der Hülse 7 stebt noch in Verbindung die mit 
dem Aufhängungsrahmen der Schmirgelscheibe gelenkig 
verbundene Lenkerstange 8, durch deren Vermittelung die 
in dem Arm E aufgehängte Schmirgelscheibe in Folge des 
Vor- und Rückwärtsganges des Schlittens S abwechselnd 
rechts und links herum um ihre Verticalachse v sich zu 
drehen veranlasst wird. Diese Drehbewegung ist also eine 
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ruckartige, weil dieselbe von dem ruckartigen Gang des 
Schlittens abhängt. E 

Die Einspannvorrichtungen für die zu schärfende Säge 
befinden sich an der vor der Mitte des Gestelles Æ an- 
geordneten, senkrecht auf und ab bewegbaren Stange f, 
welche in der am Gestell Æ mittels zweier Körnerschrauben 
befestigten Nuss n gleitet, und zwar werden die Blatt- 
sägen in auf Schiene b verschiebbaren Klemmen b, b; ein- 
gespannt, die Kreissägen dagegen werden auf einen an 
der Stange geeignet angeordneten und verschiebbaren Dorn 
bekannter Art aufgesteckt und durch einen konischen Ring 
und Mutter auf demselben festgeklemmt. Die rohe Höhen- 
einstellung eines Sägeblattes erfolgt durch den Fusstritt- 
hebel e, welcher einerseits mit der Stange f gelenkig in 
Verbindung steht und andererseits durch eine Verbin- 
dungsstange mit der durch Arme mit Schiene b vereinigten 
Hülse y verbunden ist. Die auf der Stange f durch Klemm- 
schraube feststellbare Hülse ist somit die Trägerin der Ein- 
spannvorrichtung. 

Soll eine Kreissäge geschärft werden, so wird statt 
Schiene b nebst Klemme und Hülse y eine andere Hülse 
auf die Stange f aufgesteckt, welche mit einem Dorn aus- 
gerüstet ist und auf 
dem dann in be- 
kannter Weise die 
Kreissäge einge- 
spannt wird. Da- 
bei erfolgt die rohe 
Höheneinstellung 
genau so wie bei 
einer Blattsäge. 

Behufs Regu- 
lirung des genauen 
Angriffes in Folge 
der nach und nach 
eintretenden Ab- 

nutzung der 

Schmirgelscheibe 
dient der mit der 
Stange f oben ge- 
eignet verbundene kleine Support x, der mittels Druck- 
schraube am Gestell Æ sich auf und ab verschieben lässt 
und bei seinen Bewegungen die Stange f nebst der ein- 
gespannten Säge mitnimmt. Damit aber auch am Angriffs- 
punkt der Schmirgelscheibe die eingespannte Säge einen 
festen Anschlag findet, um das Vibriren derselben zu ver- 
hindern, ist in dem Support x nochmals ein kleiner Sup- 
port x, vorgesehen, der durch ein in x gelagertes Schräub- 
chen z wagerecht vor und zurück bewegt werden kann. 
Dabei kann die Stange f in Folge der in Körnerschrauben 
rubenden Nuss n an dieser Bewegung des Supports x, un- 
gehindert mit Theil nehmen. 

J. G. W. Puls in Hamburg (* D. R. P. Nr. 52962 vom 
12. November 1889) will zur richtigen Feilenführung für 
das Schärfen von Sägen den Feilenrahmen mittels Rollen 
auf dem Werktisch über der eingespannten Säge hin und 
her schieben. Die Feile ist im Rahmen der Höhe nach 
verstellbar. Es wird hierdurch eine gleichmässige Feil- 
tiefe erreicht. 

Fig. 35 bis 37 erläutern die Feilmaschine von F. R. 
Bauer in Hamburg (* D.R. P. Nr. 54 552 vom 13. April 1890). 


Die Coulisse « wird bei a, an einem Drehzapfen des 
Dinglers polyt. Journal Bd. 286, Heft 6. 1892/1V. 


Fig. 35. 


Fig. 37. 
Feilmaschine von Bauer. 
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Maschinengestelles befestigt und mit Hilfe der in einer 
Gabel geführten Schraube a, in erforderlicher Höhe ober- 
halb des Sägeblattes festgestellt. Zwischen den Gleit- 
bahnen d der Coulisse a wird von der Kurbel c aus durch 
die Schubstange c} oder unmittelbar durch eine Hand- 
habe c, ein Schlitten b, auf welchem zwei in einem Rahmen j 
geführte und durch eine Stellschraube ; mit einander ver- 
bundene Arme g und A gelenkartig befestigt sind, hin und 
her bewegt. Von diesen beiden Armen, welche durch eine 
Feder f auf die durch die Schraube : begrenzte Entfernung 
aus einander gedrückt werden, trägt der erstere g die mit 
Hilfe einer Schraube feststellbare Feile k, wohingegen der 
andere während der Verschiebung des Schlittens mittels 
der Nase n einer aus der Coulisse a vorspringenden Gleit- 
bahn m entlang geführt wird. Die Nase n sowohl, als 
auch die vorspringende Gleitbahn m sind an ihren beiden 
Enden dergestalt abgeschrägt, dass bei der Rückwärts- 
bewegung der durch den Arm g mit dem Schlitten b ver- 
bundenen Sägefeile die Nase n des Armes h auf den oberen 
Theil der Führungsbahn m steigt, nachdem der Arm A 
durch die Wirkung der bis dahin gespannten Feder f am 
Ende der Balın etwas angehoben wurde. 

In Folge der 
Verbindung des 
Armes A mit dem 
Arm g durch die 

Stellschraube i 
wird auch die Feile 
beim Ansteigen der 
Nase „ auf die 
Gleitbahn m etwas 
angehoben, so dass 
sie bei der Rück- 
wärtsbewegungfrei 
durch die Zahn- 
lücken des Säge- 
blattes geht. Am 
Ende der Rück- 

wärtsbewegung 

gleitet dann die 
Nase n wieder von der Führungsbahn m ab, um mit ihrer 
oberen Fläche bei der Vorwärtsbewegung von Schlitten und 
Feile unter die untere Fläche der Gleitbahn m zu gelangen, 
wodurch der Arm A und durch Vermittelung der Feder f 
auch der Arm g mit der Feile abwärts gedrückt wird. Der 
Ausschlag des Armes g nach unten wird indessen begrenzt 
durch einen Ansatz v, welcher in dem Augenblick des 
Abgleitens der Nase n von der Gleitbahn m auf ein 
zwischen den Stellschrauben xy gehaltenes Metallband « 
füllt, dessen Lage die Tiefe bestimmt, bis zu welcher die 
Zahnlücken des Sägeblattes ausgefüllt werden sollen. Die 
durch das Metallband w hergestellte Führungsbahn ist aber 
auch dergestalt gebogen, dass die Feile sich bei ihrer Vor- 
wärtsbewegung von einem Ende zum anderen gleichmässig 
in die Zahnlücke einlegen kann. Die Führungsbahn w 
ist ausserdem in der Höhe so einzustellen, dass, während die 
Nase n an der unteren Fläche der Führungsbahn m ent- 
lang gleitet, die Feder f entsprechend zusammengedrückt 
wird, so dass sie auf den Arm g und die Feile & einen 
nachgiebigen Druck ausübt. 

Um das zu schärfende Kreis- oder Bandsägeblatt nach 
jedem Doppelhub des Schlittens 5 selbsthätig jedesmal um 

17 


Fig. 36. 
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einen Zahn weiter vorzuschieben, ist auf der Rückseite 
desselben ein Keil o angebracht, welcher mit Hilfe einer 
Stellschraube p verschoben werden kann und sich während 
der Rückwärtsbewegung der Feile unter einen an der 
Coulisse a bei q gelenkartig aufgehängten Arm schiebt, 
um das untere Ende desselben von der Coulisse a, ent- 
gegen dem Bestreben einer Feder s, abzudrängen. Mit 
diesem Arm ~v ist die Schubstange t, welche an ihrem 
freien Ende eine sich zwischen die Zähne des Sägeblattes 
anlegende Klinke u trägt, gelenkartig verbunden. Diese 
schiebt, während der Arm r durch den Keil o von der 
Coulisse abgedrängt wird, also während der Rückwärts- 
bewegung der Feile, das Sägeblatt um eine Zahntheilung 
vor und greift dann, sobald der Keil o von dem Arm r 
zurückweicht, zwischen den Zähnen des Sägeblattes wieder 
nach, um bei der nächsten Rückwärtsbewegung der Feile 
das Sägeblatt um einen Zahn weiter zu schieben. Der 
Keil o muss daher mit Hilfe der erwähnten Schraube p 
derart eingestellt werden, dass der Hub der Klinke u der 
Entfernung der Zahntheilung des Sägeblattes entspricht. 

Sollen Sägeblätter mit unterschnittenen Zähnen mit 
Hilfe dieser Maschine gefeilt werden, so ist es rathsam, 
der Keilfläche o entsprechend, am anderen Ende des Schlit- 
tens b eine vorspringende Keilfiäche o, anzubringen, welche 
sich, kurz bevor die Feile ihren Ausschub vollendet hat, 
unter den Arm r schiebt und dadurch das Sägeblatt um 
so viel weiter rückt, dass die Feile ungehindert aus der 
Zahnlücke gehoben und zurückbewegt werden kann. 

Fig. 38 und 39 zeigen eine mit Schmirgelscheibe 
arbeitende Maschine von J. C. Olsen in Moss, Norwegen 
(*D.R.P. Nr. 57978 vom 9. December 1890). 

Die Maschine wird auf dem Sägerahmen selbst an- 
gebracht, indem die beiden Tragblöcke a für die drehbare 
Zahnstange oder Schraube b am Sägerahmen befestigt 
werden. Der Block c wird auf der Zahnstange oder der 
Schraube b mittels des Handrades d auf und ab bewegt. 
In Eingriff mit der Zahnstange steht das Triebrad e, das 
im Block c gelagert ist und mittels des Handrades d be- 
wegt wird. Der Block c hat einen cylindrischen, aus- 
gebohrten Theil f, durch welchen eine runde Stange g 
hin und ber geführt und durch eine am Handrade Ah be- 
festigte Klemmschraube in bestimmten Stellungen fest- 
gehalten werden kann. Wenn man anstatt der Zahnstange 
eine Schraube anwendet, so wird das Handrad d auf der 
Schraube zur Drehung derselben angebracht und ist der 
Block c zur Mutter umgebildet worden, die durch Drehung 
der Schraube mittels des Zahnrades auf und ab geführt 
werden kann. 

Die Construction wird durch Verwendung einer Schraube, 
anstatt Zahnstange, etwas vereinfacht. An einem Ende 
der Zahnstange g, ist der Schleifapparat selbst und an 
dem Ende ein Gegengewicht zum Balanciren des Schleif- 
apparates angebracht. Die Breite des Sägerahmens, an 
welchem die Maschine angewendet werden soll, bestimmt 
die Länge der Stange. 

Der Schleifapparat besteht aus einem drehbaren Ap- 
parat i mit einem Griff 4, durch welchen der Arbeiter 
den Apparat steuert. 

Der Arm ist an einem Ende gabelförmig und in dieser 
Gabel ! ist die Schmirgelscheibe /, gelagert. Auf der 
Spindel der Schmirgelscheibe ist ein kleiner Schnurlauf l} 
festgekeilt und wird derselbe mittels einer Schnur von 


dem grösseren Schnurlauf m getrieben, der sodann durch 
ein Trieb n in Eingriff mit Zahnrad n; bewegt wird. Der 
Schnurlauf und das Zahnradpaar sind in einem losen Arm o 
gelagert, der durch einen Schraubenbolzen o, an dem 
Arm i festgehalten wird. 

Der Stift p, der in dem Arm # sitzt, greift in die 
Schnurrinne und verhindert das Drehen des losen Armes. 
Die Verschiebung ist angebracht, um den Abstand zwischen 
den Schnurscheiben vergrössern zu können und dadurch 
die Schnur zu spannen, wenn sie erschlafft. Auf dem 
Arm i ist ein Vorsprung r angegossen, der in eine Gabel s 
auf der Stange g eingreift und ein Gelenk bildet, in dem 
der Vorsprung sich um einen durch die Gabel gehenden 
Zapfen z dreht. Dieses Gelenk bildet die Verbindung 
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zwischen dem Schleifapparat und dem Befestigungs- und 
Stellapparat. 

Mittels dieses Gelenkes kann der Schleifapparat hin 
und her geführt werden, und dadurch, dass die Stange y 
vor und zurück geschoben, sowie auch gedreht wird, kann 
der Schleifapparat in jede gewünschte Stellung gebracht 
werden. 

Die Wirkungsweise ist folgende: 

Nachdem der Apparat, wie früher beschrieben, am 
Sägerahmen befestigt ist, zieht man die Stange mit dem 
Schleifapparat bis an das erste Sägeblatt; danach wird die 
Schmirgelscheibe in die Stellung gegen den Sägezahn ge- 
bracht, die sie haben muss, um dem Zahne die richtige 
Schärfung zu geben; die Stange g wird durch die Klemm- 
schraube des Handrades h, in dieser Stellung befestigt. 
Hat nun die Schnurscheibe die Stellung, die sie einnehmen 
muss, um die Sägezähne schärfen zu können, ohne die 
Form derselben zu verändern, so setzt der Arbeiter die 
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Schnurscheibe mittels des Zahnrades n, in Betrieb und 
führt zu gleicher Zeit mittels des Griffes k die Schmirgel- 
scheibe am Sägezahn hin und her. 

Sobald ein Zahn geschärft ist, rückt man den ganzen 
Apparat in unveränderter Stellung nach dem nächsten 
Zahn hin, dadurch, dass man das Handrad d dreht. Der 
Block ce und mit diesem der ganze Apparat wird hier- 


durch auf der Zahnstange weiter geschoben und auf diese’ 


Weise vorgerückt von Zahn zu Zahn. 

Ist das erste Sägeblatt geschärft, so wird die Klemm- 
schraube A losgemacht und die Stange mit dem Schärf- 
apparat wird zum nächsten Blatte gerückt und die Schärfung 
in derselben Weise vollzogen. 

Schränkmaschine von A. Weiss in Mammern, Schweiz 
(*D.R.P. Nr. 55304 vom 10. Mai 1890). Fig. 40. 

Der an einen Tisch angeschraubte Support A dient 
der Maschine als Träger. Um den Schraubenstift C sind 
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Fig. 40. 
Schränkmaschine von Weiss. 


zwei konische Rädchen B mit nach innen spitz zulaufenden 
Schränkzähnen b in der Weise drehbar angeordnet, dass 
die Schränkzähne des einen Rädchens in die entsprechenden 
Lücken des anderen axial eingreifen. Mittels der Schraube C 
kann der Abstand der beiden Rädchen B vergrössert oder 
verkleinert werden, und zwar hat man die Rädchen B 
um so mehr aus einander zu stellen, je kleiner die Zahn- 
theilung des Sägeblattes ist, und umgekehrt dieselben 
einander zu nähern, je grösser die Theilung ist. Um die 
Rädchen leicht für eine gegebene Zahntheilung einstellen 
zu können, ist am Support A eine Scala angebracht, 
welche die verschiedenen Theilungen in Millimeter angibt. 
Zur Einstellung der Rädchen für eine gewisse Theilung dreht 
man die Schraube C an ihrem Kopf. Durch die in einer 
Nuth dieser Schraube gleitende Beilage g wird die Drehung 
auf das konische Getriebe G H und auf die Schrauben- 
spindel J übertragen, deren Mutter mit dem einen Zeiger 
tragenden Schlitten D verbunden ist. Ist der Zeiger auf 


der betreffenden Stelle angelangt, so wird die Gegen- 
mutter K angezogen. Der Tisch F ist verstellbar, dient 
zur Auflage des Sägeblattes und ermöglicht eine Variation 
in der Weite der Schränkung. Auch bringt er das sogen. 
Bestossen der Sägen in Wegfall, indem er die vorstehenden 
Zähne angibt. Ist der Apparat für eine bestimmte Theilung 
eingestellt, so wird das zu schränkende Blatt zwischen die 
Rädchen B gelegt, die mit dem Schlitten D verbundene 


p. 
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Fig. 41. 
Schränkzange von Gebrüder Diesel. 


Blattfübrung Æ mittels der Schraube L mässig nieder- 
gedrückt und das Sägeblatt, den Tisch F leicht streifend, 
von freier Hand durchgezogen. 

Schränkzange von Gebrüder Diesel in Pössneck, Thüringen 
(*D.R.P. Nr. 55289 vom 31. Juli 1890). Fig. 41. 

Die Schränkzange besteht aus zwei Hebeln a und e. 
Hebel e wird beim Schränken auf die Zahnspitzen auf- 
gesetzt, wobei dessen Kanten f dem Sägeblatte als An- 
lagefläche dienen. Die obere scharfe Kante des Backens c 
wird, den Sägezähnen und der Schränkung entsprechend, 
möglichst an der Wurzel der Zähne festgestellt. Der 
Hebel a hat seinen Drehpunkt mög- 
lichst nahe den Kanten f des 
Hebels e. Der mit dem Hebel a 
fest verbundene Stift b trifft beim 
Hochdrücken des Hebels a die 
Spitzen des Sägezabnes, wodurch ~ 
die Schränkung des Zahnes bis zu SNE 
einer durch Stellschraube d ein- 
gestellten Grenze erfolgt. 

Schränkmaschine von Gebrüder 
Wolferts in Ohligs, Rheinland 
(*D. R.P. Nr. 53832 vom 15. März 
1890). Fig. 42. 

Die Schränkung der Zähne wird 
mittels eines Rädchens r erzielt, 
welches am Rande mit abwechselnd 
nach der vorderen und der hin- 
teren Seite schräg verlaufenden 
Einkerbungen a bezieh. a, ver- 
sehen ist, deren Abstand der Zahn- 
weite der zu schränkenden Säge 
entspricht, und in welche die 
Zähne der letzteren unter Drehung des besagten Räd- 
chens eingedrückt werden. Die Fig. 42a zeigt ein Stück 
des Randes des Rädchens in aufgerolltem Zustande, und 
aus der Fig. 42b ist zu ersehen, wie an den schrägen 
Flächen der Einkerbungen, der Lage dieser Flächen ent- 
sprechend, eine Ausbiegung der Zähne ; der Säge s nach 
der einen oder anderen Seite erfolgen muss, wenn auf die 
Säge von oben ein genügend starker Druck ausgeübt wird. 


Fig. 42. 


Schränkmaschine von 
Gebrüder Wolferts. 
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Das Rädchen r wird mittels einer in einem Gestell g 
gelagerten Kurbelachse in Umdrehung versetzt, und an 
demselben Gestell, welches zur Befestigung an einem 
Tische o. dgl. mit einer Klemmschraube k ausgerüstet 
werden kann, ist ein senkrecht verschiebbarer Schlitten e 
angebracht, welcher durch ein an einen Hebel angehängtes 
Gewicht abwärts gegen die Achse b hin gedrückt wird. 
Der Druck, welcher auch mit Hilfe einer Feder oder auch 
durch eine Schraube bewerkstelligt werden kann, wird 
durch Rollen o, welche in einer Reihe vor dem Schlitten 
angeordnet sind, auf die Säge s übertragen. Diese bewegt 
sich bei Drehung des Räd- 
chens r, in entsprechenden 
Eindrehungen der Rollen o 
Führung erhaltend, über 
das Rädchen hinweg, wo- 
bei Zahn um Zahn in der 
oben beschriebenen Weise 
an den schrägen Einker- 
bungen ausgebogen, die 
Säge also mit bisher nicht 
erreichter Schnelligkeit ge- 
schränkt wird. 

Um auf dem Apparat 
Kreissägen zu schränken, 
werden die Rollen o ent- 
fernt und an dem Schlitten 
wird ein Dorn angebracht, 
auf welchen sich die Kreis- 
säge, ebenfalls mit ihren 
Zähnen in das Schränk- 
rädchen gedrückt, bei der 
Rotation des letzteren dre- 
hen kann. 

Die früher beschrie- 
bene Schärf- und Schränk- 
maschine von J. H. Landis 
in Oerlikon (*D.R.P. Nr. 
49714 vom 9. April 1889) 
hat eine wesentliche Ver- 
änderung erfahren (*Zu- 
satz D.R.P. Nr. 53611 
vom 4. Februar 1890), um 
die Maschine auch zum 
Ausarbeiten von Gatter- 
und Kreissägeblättern ver- 
wendbarzumachen. Fig.43 
und 44 erläutern die neue 
Ausführung. _ 

An dem Ständer A der Maschine ist eine Schlitten- 
führung 1 angebracht, auf welcher ein Schlitten 2 durch 
eine in der Führung 1 gelagerte Spindel 3 sich in senk- 
rechter Richtung hin und her bewegen lässt. Die oben 
an dem Schlitten 2 befindlichen Schrauben 4 und 5 dienen 
zum Befestigen des Kreissägeblattes. Die Spindel 3 ist 
oben mit einem konischen Zahnrad 6 verseben; letzteres 
steht mit einem anderen solchen Rad 7 in Eingriff, welches 
an dem einen Ende einer wagerechten Welle S sitzt, wäh- 
rend letztere am anderen Ende ein Handrad 9 trägt. Eine 
im unteren Theil des Ständers A angebrachte Brems- 
schraube 10 ist mit einem Handgriff 21 versehen und 
dient zum Fixiren der Schraubenspindel 3 in ihrer jeweilig 


Fig. 44. 
Schärf- und Schränkmaschine von Landis. 


eingestellten Lage während des Arbeitens der Maschine. 
Der Tisch der Maschine ist in seinem binteren Ende mit 
einer Führung 1? versehen, in welcher sich eine senkrechte 
Führungsstange 13 bewegen und durch eine Schraube 14 
festgestellt werden kann. Die Schraube 15 dient zum 
Halten des Kreissägeblattes in seinem Centrum. Die 
Schränkbacken fı- und ig« erhalten eine umgekehrte Form, 
wie solche sonst für Band- und Gattersägeblätter gebraucht 
werden (4 und £,) und in Patentschrift Nr. 49714 be- 
schrieben sind. Zum Fortschalten der Kreissägeblätter 
beim Schränken der Zähne dient eine Stange 16, welche 
eigentlich nur eine ver- 
längerte Stange p; ist. Die 
Stange 16 wird in ihrem 
vorderen Ende durch eine 
Führung 17 gestützt, und 
es dient eine Feder 18 zum 
Andrücken der Stange 16 
an die Zähne des zu schrän- 
kenden Blattes. Soll nun 
ein Kreissägeblatt geschärft 
werden, so wird dasselbe 
mit seinem Centrum auf 
der Schraube 5 (wie ge- 
zeichnet) oder auch 4 be- 
festigt. Alsdann werden 
durch Drehen des Hand- 
rades 9 die an dem Sup- 
port 2 befindlichen Schrau- 
ben 4 und 5 gehoben be- 
zieh. gesenkt, bis sich die 
Zähne des Sägeblattes in 
der richtigen Höhenlage 
zur Schmirgelscheibe be- 
finden. Durch Anziehen 
‚ der Bremsschraube 10 wird 
dann ein Verdrehen der 
Schraubenspindel 3 wäh- 
rend des Fräsens vermieden. 

Das Fräsen des Kreis- 
sägeblattes selbst geschieht 
gleich dem Fräsen eines 
Bandsägeblattes, ebenso 
auch die Schaltung der 
Zähne. 

Zum Schränken des 
Kreissägeblattes wird das- 
selbe mit seinem Centrum 
auf dem Bolzen 15 der Füh- 
rungsstange 13 und dann durch Höher- bezieh. Tieferstellen 
dieser letzteren in eine richtige Höhenlage zum Schränk- 
apparat gebracht; die Führungsstange 13 wird dann durch 
Anziehen der Schraube 14 in der betreffenden Stellung 
fixirt. Die Schränkbacken werden durch solche von um- 
gekehrter Form, als beim Schränken von Bandsägeblättern 
Verwendung finden, ausgetauscht. Das Schränken des 
Kreissägeblattes geschieht in gleicher Weise wie das der 
Bandsägeblätter. (Fortsetzung fogt.) 
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Neuerungen in der Papierfabrikation. 
Von diplom. Ingenieur Alfred Haussner. 
(Fortsetzung des Berichtes S. 81 d. Bd.) 

Mit Abbildungen. 


Kalander. 


Anschliessend an die Ausführungen über diesen Gegen- 
stand 1890 278 121, wo hauptsächlich der Nutzen der 
Heizung der Kalanderwalzen aus einander gesetzt worden 
ist, sei bier noch einiges besprochen. Frictionskalunder 
scheinen heute noch nicht derart in den Einzelheiten durch- 
gebildet zu sein, dass sie für alle Papiere günstig zu 
verwenden sind. Eine sehr rührige Firma baut schon 
lange Reibungskalander als Specialität; insbesondere kann 
starkes Tauenpapier auf ihren Kalandern beiderseits Hoch- 
elanz erhalten, aber noch immer zeigt es nach dem Ver- 
lassen der Glättmaschine Falten und Streifen, welche zwar 
bei der bezeichneten Papiergattung wohl kaum als beson- 
derer Mangel bezeichnet, die aber bei feinsten Papieren 
nicht geduldet werden können. Solche Sorten halten auch 
meist die Beanspruchung in derartigen Kalandern schlecht 
aus; es dürfte überhaupt gewagt sein, anderes als sehr 
gleichförmiges, aus gutem, festem Zeuge gearbeitetes Papier 
durch Frietionskalander gehen zu lassen. Der Antrieb der 
Frictionswalze, welche das Niederschleifen der Fasern- 
spitzen, gleichsam Plätten der Papierbahnoberflächen, be- 
sorgen soll, muss durch solche Mittel bewirkt werden, dass 
Stösse ausgeschlossen sind; denn in diesen, den Zuckungen 
der Frictionswalze, sucht man die Ursache der Falten- und 
Streifenbildung beim Frictioniren. Beliebt sind Räder mit 
Winkelzähnen wegen ihres ruhigen Ganges; Riemen sollen 
für diesen Zweck lange nicht in dem Maasse befriedigen. 
Der Grund, warum bei Buntpapieren Frietionskalander 
weitaus bessere Resultate liefern, mag darin zu suchen 
sein, dass nur die Farbschicht ordentlich verrieben und 
das Papier selbst nicht so sehr beansprucht wird. 

Von Firmen, welche im Bau von Friectionskalandern 
viele Erfahrungen gesammelt haben, wären zu nennen 
Eck und Söhne, Ferdinand Jagenbery und die Maschinen- 
fabrik Haubold. 

Keineswegs jedoch ist der Hochglanz, welchen man 
durch Reibungskalander erzielen kann, bei allen Verwen- 
dungsarten des Papieres willkommen. Papiere, auf welche 
man lange sehen muss, wie Druck- und Schreibpapiere, 
werden dann, wenn sie Hochglanz haben, oft recht un- 
angenehm, sie blenden, sie ermüden das Auge. Man ist 
deshalb manchmal bemüht, Papieren, welche in gewöhnlichen 
Kalandern geglättet worden sind, den starken Glanz zu 
nehmen. Man erzielt dies meist durch vorsichtiges, ge- 
ringes Feuchten. So lässt z. B. George La Monte in Bound 
Brook nach dem amerikanischen Patent Nr. 445898 die ge- 
glättete Bahn durch ein Wasserbad und hierauf nochmals 
durch Kalander gehen, welche jedoch nur geringen Druck 
ausüben, auch geheizte Walzen besitzen, um das Papier 
wieder zu trocknen. 

Während des Stillstandes eines Kalanders, mögen die- 
selben aus Papier- (oder Baumwoll-) und Eisenwalzen be- 
stehen, können die härteren Walzen Eindrücke in die 
weicheren bewirken, wenn man die Walzen nicht gegenseitig 
entlastet. Eine recht einfache Anordnung für diesen Zweck 
finden wir im amerikanischen Patent Nr. 425978 an Robert 
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Butterworth in Sommerville. Jede der Walzen erhält Lager, 
wie selbe in Fig. 61 skizzirt sind, welche in die ent- 
sprechenden Schlitze der Ständer mit den Flächen ab und 
cd passen. Unter einander sind die Lagerkörper durch 
Stangen $ mit Augen z verbunden, wobei die letzteren 
jedoch nicht genau auf die zugehörigen Bolzen e passen, 
sondern dort Spiel haben. Dadurch wird erreicht, dass 
bei der Arbeit die Walzen voll auf einander lasten können, 
ohne durch die Stangen s behindert zu sein; nach der 
Arbeit kann man jedoch sämmtliche Walzen durch einen 
geeigneten Mechanismus so anheben, dass sie sich nicht 
berühren, also die Papierwalzen auch nicht verdrückt 
werden können. Es kann dies so ge- 
schehen, dass die letzte obere Stange s 
ein Gewinde erhält und durch Zahnrad- 
vorgelege das Anheben, wie bei so 
vielen ähnlichen Einrichtungen bewirkt 
wird. 

Bekanntlich benutzt man den Ka- 
lander auch dazu, künstliche Wasser- 
zeichen einzupressen. Das Verfahren von 
Prof. Husnik in Prag, auf welches ich 
seiner Zeit (1888 269 109) hingewiesen 
habe, ıst seither vervollkommnet wor- 
den und liefert sehr schöne Prügungen. 
Berichterstatter hatte Gelegenheit, in 
der grossen Papierfabrik Leykam in Gratwein bei Graz 
verschiedene naclı diesem Verfahren hergestellte Formen 
und Papiermuster zu seben, und muss gestehen, dass 
der Erfolg der mühevollen Ausbildung dieses Verfahrens 
in der genannten Fabrik ein grosser ist. Es ist auch 
gelungen, abgetonte Zeichnungen in dem Papiere nach 
diesem Verfahren hervorzurufen. Federzeichnungen mit 
der üblichen Strichmanier sind nicht anwendbar, weil 
die Schattenstriche in der Wasserzeichenprägung helle 
Linien ergeben. Es ist daher nothwendig, eine Art Ne- 
gativ zu zeichnen, d. h. diejenigen Stellen, welche hell 
kommen sollen, dunkel zu schattiren und umgekehrt. 
Diesem Vorgange folgend, ist z. B. ein in der That prächtig 
gelungenes Bildniss Gladstone’s als Wasserzeichendruck her- 
gestellt worden. 

Bei dem Walzenprägwerke von Rivage ist die prägende 
Walze etwas nachgiebig gemacht. Dies ist dadurch er- 
zielt, dass um einen festen Eisenkern etwa Papier in 
mehreren Lagen fest aufgewickelt und erst darüber die 
eylindrisch gebogene Prägplatte gegeben wird. Diese um- 
gibt nicht vollständig den Kern dann, wenn nur Bogen 
mit künstlichen Wasserzeichen versehen werden sollen und 
das Muster kleinere Breite besitzt als der Walzenumfang 
beträgt. Unklar ist in den bisher bekannt gewordenen 
Beschreibungen, wie man endloses Papier zu behandeln 
habe. Die Enden der eylindrischen Prägeplatte, wenn auch 
diese durch Schrauben mit versenkten Köpfen auf der 
Walze befestigt wird, müssen wolıl Abdrücke, besonders 
gekennzeichnete Stellen, in der Papierbahn bewirken. 
Wenn man Bogen aus der Bahn schneidet, welche gerade 
die geeignete Grösse bekommen, dann kann man wohl 
über diesen Mangel hinwegkommen, wenn das aber nicht 
geschieht, so bleiben die Striche, durch die Prägplatten- 
enden verursacht, deutlich merkbar. 

Das Verfahren von A. Michaud in Paris (D. R. P. 
Nr. 52852) kann auch zu Prägezwecken in der Papier- 


Fig. 6l. 


Butterworth's 
Kalanderschützer. 
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appretur verwendet werden. Michaud stellt nämlich Präge- 
musterwalzen auf galvanoplastischem Wege ohne Lötbnaht 
her. Man biegt die geeignet mit dem Muster versehenen 
Platten zu einem vollständigen Cylinder zusammen, welcher 
das Muster aussen trägt, und nimmt von diesem vorerst 
ein Negativ und von diesem endlich das Positiv des ur- 
sprünglichen Prägecylinders nach einer der bekannten 
galvanoplastischen Copirmethoden. Den letzterzielten (posi- 
tiven) Druckceylinder kann man auf einem Metallkerne be- 
festigen, so dass derselbe hinreichend widerstandsfähig wird 
und in einem Kalander gebraucht werden kann, ohne dass 
die Ursprungsplatte leidet. 

Wenn auch nicht direct Kalanderarbeit, so doch Walzen- 
druck beanspruchend, ist ein eigenthümliches Verfahren von 
Anton Kufner in München (D. R.P. Nr. 56488). Es sollen 
danach jene sonst meistens durch Schrägschneiden 
hergestellten Karten mit Schräggoldschnitt auf 


gemacht werden. Es arbeiten hierbei zwei Walzen 
zusammen, die eine, b, vollständig cylindrisch, 
die andere, a, konisch (Fig. 62). Der Karton c 
wird, wie aus der Figur ersichtlich, eingeführt 


Fig. 8. und an der Kante schräg gepresst. Dabei ist also 
Kufner's offenbar eine Verschiebung der Theilchen vom 
Karton- ; BET 

walze. Rande gegen das Karteninnere beabsichtigt. 


Wenn auch nicht verkannt werden kann, dass 
das Schrägschneiden die Ränder verderben kann und oft 
auch wirklich verdirbt, so darf andererseits auch der Zweifel 
nicht unerwähnt bleiben, dass bei dem Verdrängen der 
Kartentheile vom Rande gegen das Innere auch durch 
Wulstbildung u. dgl. ein unschönes Aussehen folgen kann. 

Die bedeutende Zahl von Unglücksfällen beim Kalander- 
betriebe drängt dazu, immer neue Schutzvorkehrungen zu 
versuchen, um die Hände der das Papier einführenden 
Person thunlichst von dem gefährlichen Winkel zwischen 
zwei Walzen fernzuhalten. Eigenthümlich ist es, dass die 

in dieser Hinsicht bestgemeinten 
Anordnungen von den Arbeitern 
so häufig umgangen, übertreten 
werden, so dass trotz des Schutzes 
die bedenklichsten Verletzungen 
gerade bei Kalandern vorkommen. 
So wurde z. B. in einem Falle 
eine Schutzleiste vor der gefähr- 
lichen Stelle angebracht; trotzdem 
wurden zwei Arbeitern die Hände 
. zerquetscht. Es hinderte begreif- 
licher Weise die Leiste etwas das 
Einführen, man wollte sich helfen 
und von oben, wo weiterer Raum 
vorhanden war, das Papier zu- 
geben und in unbewachtem Augen- 
blicke war die Hand erfasst. Des- 
halb wurde in dem Falle noch eine zweite Leiste weiter 
oben angebracht und die zu glättenden Deckel werden 
durch den entstandenen Spalt dem Kalander zugeschoben. 

Je ferner man den Arbeiter von den Walzen halten 
kann, desto sicherer werden solche Unfälle vermieden 
werden. Recht gut dürfte die Bändchenführung von 
A.S. Bacon in Manchester, Virginia, nach dem amerikanischen 
Patent Nr. 454322 ihren Zweck erfüllen (Fig. 63). Wir 
sehen die Bändchen oder Riemen J und L in Schlangen- 


Fig. 63. 
Bacon's Bändchenführung. 
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linien über alle Kalanderwalzen geführt, wo sie in ent- 
sprechenden, eingedrehten Theilen liegen. Vorn bei der 
Einführungsstelle gehen sie aber um die beiden Walzen F 
und G, so dass sie nur wenig Zwischenraum lassen, um 
das Papier P einführen zu können, welches dann selbs- 
thätig durch den ganzen Kalander geführt wird. _Weil 
die Walzen F und G vollständig verhindern, dass man 
bei der Einführung den Presswalzen nahe komme, scheint 
ein Unfall hier wohl ausgeschlossen zu sein. 

Einen sehr guten Schutz finden wir auch bei der Con- 
struction von Arthur Friedheim, welche in der Papierzeitung, 
Jahr 1891, veröffentlicht 
worden ist. In der Skizze 
Fig. 64 sehen wir zwei Ka- 
landerwalzen B und B,, so- 
wie den Zuführtisch C bis 
zu B, reichend. Die Hände 
des Arbeiters können jedoch 
mit dem aufzugebenden Stoss 
nicht bis zu den Walzen 
gelangen, weil ein Schutz- 
gitter, aus Stäben c be- 
stehend, dies verhindert. Die 
Stäbe c sitzen sämmtlich auf 
einer in den Ständern ge- 
lagerten Welle a fest und 
sind unten bei b durch eine Rundstange verbunden. Wenn 
nicht gearbeitet wird, schliesst dieses Gitter den Raum 
vor den Walzen vollständig ab. Soll jedoch geglättet 
werden, so wird durch den Fusstritt i, Stange f und 
Hebel e auf der Welle a das Schutzgitter etwas, bis in die 
punktirt gezeichnete Lage angehoben, so dass gerade nur 
der aufzugebende Stoss aus Zinkplatten und Papier durch- 
geht, die Hände des Arbeiters aber nicht bis zu den Walzen 
gelangen können. 

Eine andere Ausführung finden wir im D.R.P. Nr.51271 
an Wilhelm Prasse in Langenbielau. Wir sehen in Fig. 65 
einen Kasten A, welcher den Winkel 
zwischen zwei Kalanderwalzen ab- 
schliesst, indem er möglichst nahe an 
dieselben gerückt wird. Er kann um 
Zapfen D an den Enden der eisernen 
Schiene B etwas schwingen. Am 
Kasten A sind auch noch Bügel F be- 
festigt, welche Augen für die Zapfen 
der Welle G der Rollen H besitzen. 
Bei geeigneter Zusammenstellung ruhen 
die Rollen H auf der Unterwalze auf 
und werden durch diese drehend mit- 


Friedheim’s Schutzvorrichtung. 


genommen. Schiebt man also dort ein Fig. 65. 
Papier zu, so wird es selbsthätig ein- P le 


geführt. Die Hand, überhaupt dickere 
Körper können aber nicht mitgehen, weil dann die Rollen H 
zu sehr angehoben, also auch der Kasten A so weit aus- 
schwingen müsste, dass die Kante bei J sich auf die 
Unterwalze auflegt und den Zugang zu den Walzen voll- 
ständig versperrt. 

Weniger sicher erscheint die Schutzvorrichtung von 
F. Erdt in Berlin (D. R.P. Nr. 51484), weil das Blech, 
welches Schutz gewähren soll, meines Erachtens nicht ver- 
hindert, dass die Hand des Arbeiters mitgenommen wer- 
den kann. 
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Eine Rollenbogenführung, welche wohl für sich allein 
kaum gegen Unfälle schützt, aber ganz leicht mit einer 
der anderen Ausführungen so verbunden werden kann, 
dass dieser Zweck erreicht wird, ist jene von Ernst Müller 
in Neuschönefeld und Gottfried Herrmann in Leipzig 
(D.R.P. Nr. 50041). Die Führung des Papiers geschieht 
durch Gummileitrollen # (Fig. 66, 67 und 68), welche ver- 
möge ihrer Beschaffenheit die Walzen nicht schädigen. 
Diese Rollen befinden sich in Bügeln e, 
welche durch Federn c, deren Span- 
nung durch die Flügelmuttern f ge- 
regelt werden kann, von der Schiene C 
weg und daher mit den Röllchen b 
gegen die Walze A gedrückt werden. 
Diese Bogenführung dürfte ihren 
Zweck sehr gut erfüllen. 


Fig. 66. 
%, ® 


Besondere Papiergattungen. 


An erster Stelle möge der sogen. 
Sicherheitspapiere gedacht werden, 
d. h. derjenigen Papiersorten, welche 
ein Nachahmen erschweren sollen. 
Wir haben ein solches Papier als Bank- 

Fig. 67. Fig. cs,  Dotenpapier mit localisirten Fasern 
Herrmann’s Bogenführung. neuestens in Gebrauch. Derselbe 

Zweck soll gemäss dem amerikanischen 
Patent Nr. 447336 nach James Macdonouyh in New York 
dadurch erreicht werden, dass regelmässig oder auch ganz 
unregelmässig gestaltete Papierstückchen in die Papierbahn 
eingearbeitet werden. Entweder mischt man die Papier- 
stückchen dem Holländerinhalt bei, wo sie wohl ziemlich 
vertheilt, doch bekanntlich nicht in ihre Fasern auf- 
gelöst werden können, oder man streut die Papierstückchen 
auf die sich auf dem Metalltuche bildende Papierbahn. 

Anders geht Richard Nowak in Turnau vor. Gemäss 
den Auseinandersetzungen in seinem österreichisch-unga- 
rischen Privilegium werden zwei Papierbalınen auf ein ge- 
mustertes Seidengewebe aufgegautscht. Man kann hierzu 
endloses Papier oder geschöpfte Bogen verwenden. Dieses 
Papier hat neben der erschwerten Nachahmung noch den 
Vortheil besonderer Dauerhaftigkeit für sich, weil das ein- 
gebrachte Seidengewebe ungemein die Haltbarkeit erhöhen 
muss. Für lang aufzubewahrende Documente z. B. könnte 
solches Papier, trotz des sicher nicht geringen Preises, sehr 
gut dienen. 

Ein ähnliches Verfahren beobachtet Karl Schiller in 
Zizkow bei der Herstellung von Osmosepapier. Er gautscht 
eine Bahn Papier, welches für diesen Zweck durch seine 
Zusammensetzung geeignet sein muss, mit einem Faser- 
gitter von etwa 3 mm Maschenweite aus Flachs-Jute-Fasern 
zusammen. Das Verfahren ist durch das österreichische 
Privilegium vom 2. Januar 1890 geschützt. 

Eine entfernte Verwandtschaft damit hat das sogen. 
Blechpapier, hergestellt nach dem Verfahren von Karl Sar- 
torius in Jülich (D.R.P. Nr. 49203). Papierbahnen auf 
Blech aufzugautschen ist wohl nicht möglich, wohl aber 
soll Sartorius ein geeignetes, in der Wärme flüssiges Binde- 
mittel verwenden, so dass die Papierbahınen auf das Blech 
geleimt werden und man ein Product erhält, welches der 
geleimten Pappe am nächsten steht, wohl viel fester als 
diese ist, doch begreiflicher Weise eine Reihe anderer 
Eigenschaften derselben nicht besitzt. In Amerika werden 
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unter anderen von der Firma J. H. F. Dixon in Phila- 
delphia Blechpapierbänder zu ähnlicher Verwendung wie 
starker Bindfaden geliefert. 

Zum Wasserdichtmachen von Papier empfiehlt H. E. Bird 
in Brooklyn (Amerikanisches Patent Nr. 426633) eine 
Mischung von 50 bis 60 Proc. Pech, 20 bis 35 Proc. Erdöl- 
rückstand („Tailings“) und 10 bis 15 Proc. Asphalt. Die 
geschmolzene, dickflüssige Masse soll mit Hilfe von Walzen 
gleichmässig auf beiden Seiten des Papiers aufgetragen 
werden und ein Fabrikat liefern, welches lange geschmeidig 
bleibt und nur schwachen Geruch besitzt. Nach dem 
D.R.P. Nr. 59485 an Karl Lenz in Wien wird wasser- 
dichtes Papier erhalten, wenn ausser den für die gewöhn- 
liche Harzleimung nothwendigen Stoffen noch etwa 1 bis 
2 Proc. Chromalaun der Masse im Holländer zugesetzt 
wird. 

Neuestens wird für Buntpapiere auf Paraffin verwiesen. 
Wenn man dieses statt einer Wachslösung den Buntpapier- 
farben beimengt, sollen dieselben waschecht werden und 
bei dem Glätten einen hohen Glanz annehmen. Das Paraffin 
wird dazu in Schwefelkohlenstoff oder in Petroläther 
gelöst. — 

Will man Papier durch Tränken mit Oel durchscheinend 
machen, so eignet sich nach dem Moniteur de la papeterie 
frangaise am besten eine Mischung von 1 Th. Ricinusöl 
und 2 Th. Alkohol. Mit diesem Mittel erhält man be- 
friedigende Resultate; das Papier wird desto durchschei- 
nender, je weniger Füllstoffe es enthält, was ja schliesslich 
begreiflich ist. 

Die Abfälle von Pergamentpapier bilden einen höchst 
unangenehmen Balast und lassen sich durch die für Papier- 
abfälle sonst üblichen Arten, durch den Kollergang u. dgl., 
nicht wieder in verarbeitbaren Zustand bringen. Nach dem 
amerikanischen Patente Nr. 441462 an J. W. Barnes in 
Chester und H. W. Morrow in Wilmington wird die ver- 
änderte Oberfläche des Papiers vorerst durch Behandeln 
mit Pottasche- oder Sodalösung erweicht und schliesslich 
entfernt, während das verbleibende gute Papierblatt wie 
sonstige Papierabfälle wieder verarbeitet werden kann. 

Pergamentirte Pappensubstanz wird nach dem ameri- 
kanischen Patent Nr. 439526 an Otto Klette in Breslau als 
Papiersturk für die verschiedensten Gegenstände benutzt. 
Die Pappe wird mit einer Mischung von Leim, Gyps, 
Siecativ und Schwefelsäure imprägnirt. Hierauf gepresst, 
soll die Pappe metallhart werden. 

Imitirtes Pergament wird bekanntlich meistens aus 
Sulfitzellstoff hergestellt. Mancherorts mischt man den- 
selben noch mit Strohstoff. Am besten soll sich jedoch 
ein solches Papier dann zeigen, wenn man auf 100 k 
trocken gedachten Stoff etwa 2 k Stearin zufügt. Immer 
aber ist es erforderlich, den Stoff schmierig, lang zu mahlen; 
sehr gut soll es auch sein, wenn er nach beendeter Mah- 
lung bis 'j; Stunde bei angehobener Holländerwalze ge- 
peitscht wird. Bei der Trocknung muss ausserordentlich 
vorsichtig vorgegangen und nur ganz allmählich getrocknet 
werden. Solches Papier zeigt sich dann am Ende der Ma- 
schine aufgerollt stark elektrisch geladen und kann man 
ihm kräftige Funken entlocken. 

. Chromopapier mit rein weissem Anstrich kann mit 
vielem Vortheil, nach einer in der Papierzeitung, Jahr 1890, 
veröffentlichten Angabe, durch einen dünn aufgetragenen 
Anstrich von Tragantine und Analinweiss erzeugt werden. 
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Die Farbemischung ist einfacher herzustellen als die sonst 
gebräuchliche mit Blancfixe und Kölner Leim, überdies 
soll Analinweiss besser haften, recht widerstandsfähig gegen 
Feuchtigkeit sein und das Papier viel leichter machen als 
mit Blancfixe. Der reinweisse Ueberzug eignet sich für 
Illustrationszwecke sehr gut. 

Bezüglich der Herstellung von Buntpapieren sei vorerst 
der Bemühungen gedacht, welche bezwecken, die Hand- 
arbeit bei marmorirten Papieren durch Maschinenarbeit 
zu ersetzen. Bekannt ist ja, welch reizende Muster man 
nach diesem Verfahren erzielen kann. Doch kann begreif- 
licher Weise der Preis kein sehr niedriger werden, solange 
die Handarbeit nicht durch Maschinenarbeit ersetzt wird. 
Recht enthusiastische Berichte finden sich in The Paper 
World über eine nach langwierigen Bemühungen angeb- 
lich befriedigend hergestellte Maschine von C. H. Bellamy 
aus Holyoke. Danach wäre allerdings eine Umwälzung zu 
gewärtigen, wenn — — eben jene Nachrichten den That- 
sachen entsprechen. Wie weit sie berechtigt sind, kann 
nicht beurtheilt werden, weil die Angaben in The Paper 
World allzu lückenhaft sind, und ist Vorsicht jedenfalls am 
Platze, weil seit der vor einiger Zeit geschehenen dunklen 
Mittheilung es merkwürdig still geworden ist. Es mag 
nicht behauptet werden, dass eine solche Maschine unmög- 
lich sei, doch ist wohl zu bedenken, wie viel bei jener 
Arbeit nicht bloss auf die Handfertigkeit, sondern auch 
schliesslich auf die Intelligenz des Arbeiters ankommt. 

Wolkiges Papier mit ein- oder mehrfarbigem Ton wird 
nach dem amerikanischen Patent Nr. 443658 von J. H. Car- 
penter in Chicago und Ch. E. O'Hara in New York un- 
mittelbar auf der gewöhnlichen Langsiebmaschine erzeugt. 
Es wird nämlich aus einem Farbebehälter dicht hinter der 
Brustwalze auf die noch ganz feuchte Papierbahn ein 
Farberegen vermittelt. Die Farbe vertheilt sich rasch, 
andererseits wird das Papier bald darauf entwässert, be- 
züglich mit der Entwässerung begonnen, wodurch verhindert 
wird, dass der Farbenton gleichmässig wird, so dass also 
Farbewellen erzeugt werden. Auch die Cylinderpapier- 
maschine kann ganz ähnlich benutzt werden. — Lässt man 
den Farberegen auf das bereits getrocknete Papier fallen, 
so wird man, wenn die Farbe fein zerstäubt wird, ein 
gesprenkeltes Papier bekommen, wie es in ähnlicher Weise 
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Lehmann’s Papiermaschine für Muster. 


schon einige Zeit ausgeführt wird. Darauf bezieht sich 
auch das an Thomas Strahan in Chelsea ertheilte ameri- 
kanische Patent Nr. 430707. 

Zur Herstellung bunt gemusterter Papiere auf der 
Papiermaschine hat Ernst Lehmann das österreichische Privi- 
legium vom 23. Januar 1891 erhalten. Es befindet sich 
nämlich (Fig. 69) vor der ersten Presse der Papiermaschine 
an der Stuhlung eine Blechwalze b, auf welcher durch 
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Perforirung das darzustellende Muster erzeugt ist. Auf 
diese Walze wird Farbe durch einen schleifenden Filz d 
übertragen, welcher die Farbe aus dem Troge C erbält, 
indem aus diesem durch Vermittelung der Wollfäden e Farbe 
auf den Filz tropft. Unter der Walze b, auf dem Press- 
filz, bewegt sich aber die Papierbahn, so dass die Farbe 
auf diese übertragen wird. Die Farben können danı, 
wenn sie auf der noch feuchten Bahn nicht verfliessen 
sollen, mit Alaunlösung versetzt werden. 

Gold-, Silber-, Kupferpapier u. dgl. wird häufig dadurch 
hergestellt, dass auf einer Platte ein dünner elektrolytischer 
Niederschlag erzeugt und auf diesen ein Papierblatt ge- 
klebt wird, welches dann die Metallschicht abzulösen er- 
möglicht. Es ist dies eine schwierige Arbeit; die Metall- 
schicht verletzt man leicht, weil sie an der Elektroden- 
platte fest haftet. Nach dem D.R.P. Nr. 51643 von 
John v. Poppenburg in Berlin wird die Platte, auf welcher 
die feine Metallschicht niedergeschlagen werden soll, mit 
einer feinen Oelhaut vorher überzogen, so dass nachher 
das Abheben des feinen Niederschlages leicht gelingt. Es 
hat dieser Vorgang viele Aehnlichkeit mit Vorsichtsmaass- 
regeln, welche bei der Herstellung galvanischer Abdrücke 
schon lange gebräuchlich sind. Jedenfalls ist es aber hier 
möglich, solche Metallpapiere weitaus sicherer in Bezug 
auf das Gelingen der Arbeit und Verminderung des Aus- 
schusses herzustellen. Schluss folgt.) 


Ueber die Fortschritte der Photographie und 
der photomechanischen Druckverfahren. 
Von Dr. J. M. Eder und E. Valenta. 
(Fortsetzung des Berichtes S. 117 d. Bd.) 
Callitypie. 

Unter diesem Namen versteht man ein Copirverfahren, 
bei welchem photographisches Rohpapier mit gewissen 
Eisenoxydsalzen für sich oder mit Mischungen derselben 
mit Silbersalzen präparirt und nach dem Trocknen zum 
Copiren verwendet wird. Beim Belichten tritt eine Re- 
duction der Silbersalze zu metallischem Silber ein, wo- 
durch ein graues Silberbild entsteht. 

Als Entwickler werden, wenn das Papier nur mit 
Eisensalzen präparirt ist, Silbersalzlösungen, welche Am- 
moniumcitrat und Ammoniak enthalten, oder bei com- 
binirter Präparation (Nicol’s Callityppapier Nr. II) Lösungen 
von Seignettesalz, welche Borax, Salzsäure und Kalium- 
bichromat enthalten, benutzt. (Siehe Nicol, englisches 
Patent, ferner Haryson, Anthony’s Bulletin, 1891 S. 518.) 

Ein dem Nicol’schen Callityppapier sehr ähnliches 
Papier kommt unter dem Namen Simili-Platinpapier in 
den Handel. 

(Es ist uns nicht möglich gewesen mit diesen Papieren 
wirklich gute, den Platindrucken ähnliche Drucke zu er- 
halten. Anm. der Ref.) 


Platindruck. 


Pizzighelli berichtet über neuere Vorschriften für den 
directen Platindruck in Eder’s Jahrbuch für Photographie 
u. s. w. für 1892 S. 42. Derselbe schreibt über die ver- 
schiedenen Arten der Vorpräparation und erwähnt die 
folgenden Vorschriften zur Sensibilisirung des Papieres. 
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Empfindliche Mischung für Arrowroot- oder 
Harzpapier. 


Vorrathslösungen: 
A Kaliumplatinchlorür . . . . . . t0g 
I\ Destillirtes Wasser . . . 2 . . 60cc 
j Ammonferrioxalat . . 0.0408 
B; Kaliumoxalatlösung p: 100) . . . 100cc 
Glycerin . .. Fr 3 cc 
c f Eisenlösung B . ©.. . 100cc 
l Kaliumchloratlösung (1: 20) en 8 cc 
| Quecksilberchloridlösung (5:100) . 20 cc 
Dı ana UNE oe 100) 00.040 cc 
eisen u Re 2 cc 


Lösung A, bietet zu keinen Bemerkungen Veranlassung. 
Lösung Bı wird in der Weise hergestellt, dass man be- 
hufs schnelleren Lösens die Kaliumoxalatlösung auf etwa 
40° erwärmt und darin das Doppelsalz löst. Nach dem 
Erkalten scheidet sich etwas Ammoniumoxalat aus. Man 
filtrirt die Lösung vom Niederschlag ab oder auch nicht; 
im letzteren Falle muss die Flüssigkeit vor dem Mischen 
der Präparatenlösung gut geschüttelt werden. Diese Lösung 
muss im Dunkeln aufbewahrt werden: sie bedeckt sich 
nach einiger Zeit mit einer Schimmelschicht, welche jedoch 
nicht zu schaden scheint. Ein Tropfen Carbolsäure ver- 
hindert diese Bildung. 

Lösungen C, und D, werden einfach durch Mischen 
der betreffenden Flüssigkeiten hergestellt. 

Zum Präpariren des Papieres mischt man: 

Für schwarze Bilder und Negative mittlerer Dichte: 


Platinlösung Aj . . ..... 5ce Ne: 
Eisenlösung Bı . E l a nn 
Chlorateisenlösung C an DE a 5 


| 45 X 58 cc 


Zusammen 15 cc 

Für härtere Negative vermindert man die Chlorat- 

eisenlösung Cı, oder lässt sie ganz weg und vermehrt um 

dieselbe Menge die Eisenlösung B,; für weichere Negative 
findet das Umgekehrte statt. 


Für braune Bilder mischt man: 


Platinlösung A. . . . 5dcce) Menge für 
Chlorateisenlösung Er ; 4 cc | einen Bogen 
Quecksilberchloridlösung D; 4 ce 43 xK ög cc 


Für Rohpapier wird eine Präparation unter Zuhilfe- 
nahme von Gummieisenlösung empfohlen, welches Verfahren 
insbesondere für Selbstpräparirung von Platinpapier ge- 
eignet erscheint. 

Das Copiren geschieht ganz in der gewöhnlichen Weise 
wie bei anderen Auscopirprocessen und kann bei zu kurz 
copirten Bildern durch kalte Entwickelung mit 5procen- 
tiger Kaliumoxalatlösung das Erscheinen des Bildes voll- 
kommen bewirkt werden. 

A. Stieglitz hat auf Grund seiner Untersuchungen 
festgestellt, dass das Platinpapier je nach der Art der 
Aufbewahrung und Behandlung verschiedene Töne gibt. 
So erhält man bei vollkommen trocken aufbewahrtem 
Papier und Entwickelung mit heissem Wasserdampf schwarze 
Töne. Papiere, welche vor dem Copiren kurze Zeit den 
Wasserdämpfen ausgesetzt und dann wie oben behandelt 
werden, geben braunschwarze bis braune Töne. (Americ. 
Annual. of Phot., 1891 S. 249.) 

Hesekiel stellt Platinpapier, welches Whatmannpapier 
als Grundlage enthält, her. — Sein Platinpapier Nr. I ent- 
hält etwas Palladiumsalz und gibt braune Töne. (Phot. 
Nachr., 1891 S. 708.) 

M. Willis legte der Englischen photographischen Ge- 
sellschaft eine Anzahl Proben von Platindrucken mit 


kalter Entwickelung vor. Das Wülis’sche Platinpapier gibt 
Dinglers polyt. Journal Bd. 286, Heft 6. 1892,IV. 


sehr gute Resultate; es gelangt seit einiger Zeit in den 
Handel und erfreut sich grosser Beliebtheit. 


Lichtpausen. 


Ueber die Herstellung von Lichtpausen mittels des 
Cyanotypverfahrens berichtet Himly (Eder, Jahrbuch für 
Photographie für 1892 S. 156). Ein Zusatz von Oxalsäure 
soll das Cyanotyppapier (Papier mit einer Lösung von 
Ferrideyankalium und eitronensaurem Eisenoxydammoniak 
präparirt) empfindlicher machen. (Latimer, Paris P’hotogr., 
1891 S. 245.) 

Um den Copien eine dunkle Farbe zu ertheilen, werden 
dieselben nach dem Waschen in ein Bad von verdünnter 
Salzsäure, dann in verdünntes Ammoniak und endlich in 
ein Bad, bestehend aus Alaun (16), Wasser (130) und 
Tannin (1) gebracht, dann wird nochmals im Ammoniak- 
bade behandelt und gut gewaschen. (Photogr. News, 1891 
S. 753.) 

Die Herstellung von Lichtpausen, welche schwarze 
Linien auf weissem Grunde geben, wurde vielfach ver- 
sucht, wir erwähnen hier nur das vorzügliche, aber um- 
ständliche Verfahren von Itterheim. 

Ennser combinirte neuerer Zeit das P’oitevin’sche Ver- 
fahren, welches obigen Zweck anstrebt, mit dem Verfahren 
von Fisch, indem er die beiden Lösungen (Poitevin: 
Wasser 100, Eisenchlorid 10, Weinsäure 3, und Fisch: 
A. Wasser 500, Gummi arabicum 50; B. Wasser 200, Wein- 
säure 50; C. Wasser 200, schwefelsaures Eisenoxyd 30; 
D. Eisenchloridlösung von 45° Bé. 100 — C und B werden 
vermischt in A gegossen und D zugefügt) zu gleichen 
Theilen mengt und damit starkes Steinbachpapier über- 
streicht — Copirzeit 10 Minuten; als Entwickler dient eine 
Lösung von Gallussäure (6 g) in etwas Alkohol mit der 
zehnfachen Menge Wasser verdünnt, für 11 mit k g 
ÖOxalsäure und 1 g kohlensaurem Natron versetzt. Die 
Copien färben sich darin rasch schwarz, der Grund bleibt 
weiss. (Phot. Arch., 1891 S. 382.) 

Rutenborn in Dortmund bringt Lichtpausen in Cyano- 
typie auf Leinenstoff ın den Handel und liefert auch solche 
Lichtpausleinen, welche sich glatt legen und wie Cyanotyp- 
papier präpariren lassen. (Eder, Jahrbuch für Photographie 
für 1892 S. 450.) Ueber Anilinlichtpausen berichtet Himly 
in Eder’s Jahrbuch für Photographie für 1892 S. 158. 


Drucke mit Bleisalzen ohne Verwendung von Silber- 
salzen, Copirverfahren mit Quecksilbersalzen, 
Mercurographie. 


In neuerer Zeit wurde mehrfach ein Verfahren zur 
Herstellung von Drucken ohne Verwendung von Silbersulzen 
besprochen, welches im Grunde genommen nur auf einer 
Präparation des Papieres mit Jodblei hinausläuft. E. Valentu 
wiederholte die Versuche, wie sie im British Journal of 
Photography, 1891 8. 613, beschrieben waren, und es zeigte 
sich, dass in der That das nach diesen Vorschriften prä- 
parirte Papier die angegebene hohe Lichtempfindlichkeit 
besitzt, jedoch sehr matte, flaue Bilder liefert, welche für 
die photographische Praxis werthlos sind. Das violette 
Bild, welches man nach diesem Verfahren erhält, ist nichts 
anderes als Jodstärke, welche sich durch Abspaltung von 
Jod aus dem Jodblei mit der im Papiere vorhandenen 
Stärke gebildet hat und welches Product bekanntlich nichts 
weniger als haltbar ist. (Phot. Corresp., 1891.) 
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A. M. Villon beschreibt ein Verfahren zur Herstellung 
von Copien mit Quecksilber, welches er Mercurograpkie 
nennt. ? 

Das Verfahren beruht auf folgenden Principien: 

1) Das Quecksilber hat die Eigenschaft, alle Metalle 
und Legirungen mit Ausnahme von Eisen und Platin an- 
zugreifen (mit denselben Amalgame zu bilden). 

2) Die amalgamirten Stellen einer Metallplatte haben 
die Eigenschaft, die Druckerschwärze nicht anzunehmen. 

Zur Herstellung der Zeichnung auf Zinkplatten be- 
dient man sich einer Tinte, bestehend aus: 50 Th. Wasser, 
50 Th. Alkohol, 20 Th. Sublimat, 25 Th. Zucker und 
25 Th. Glycerin, welche Tinte auch gefärbt werden kann. 
Die damit hergestellten Zeichnungen erscheinen glänzend 
weiss auf dem grauen Zinkgrunde. Die Platte wird so- 
dann an den Rändern und auf der Rückseite mit fettem 
Firniss überzogen und in das Aetzbad (1000 Th. Wasser 
und 35 Th. Salpetersäure von 36° Be.) gebracht. An- 
fangs wird nur das Quecksilber angegriffen, das Zink 
bleibt ausgespart, bis man schon eine gewisse Tiefe der 
Aetzung wahrnimmt, dann beginnt auch das letztere an- 
gegriffen zu werden. Man nimmt die Platte aus dem 
Bade, spült sie ab und walzt mit Schwärze, bestehend aus: 
100 Th. Vaselin, 12 Th. Wachs, 5 Th. Leinöl und 5 Th. 
Lampenschwärze, ein, worauf weiter geätzt wird, bis die 
nöthige Tiefe erreicht ist. 

Für Reliefplatten ätzt man statt mit Salpetersäure 
mit Salzsäure (1000 Th. Wasser, 25 Th. Salzsäure von 
20° Be.); hierbei werden die Amalgamstellen nicht ange- 
griffen, wohl aber die Zinkstellen. 

Villon beschreibt ferner die Anwendung seines Ver- 
fahrens für Kupfer- und Messingdruckplatten, die Mercuro- 
graphie mittels Uebertragung, sein Verfahren zur Herstellung 
directer Photogravüre mittels Quecksilber u. s. w. (Photogr. 
Correspondenz, 1891 S. 82.) 


Pigmentdruck. 


Der Pigmentdruck auf Glas gibt Bilder, welche sich 
durch Feinheit der Modellirung und Durchsichtigkeit selbst 
der tiefsten Schatten auszeichnen, weshalb diese Bilder sich 
vorzüglich zu Projectionszwecken, Herstellung von Duplicat- 
negativen, Vergrösserungszwecken u. dgl. eignen. 

Prof. R. Reisser verwendet weisse Pigmentbilder auf 
röthlichem Grunde zur Darstellung gewisser Hautkrank- 
heiten mit Vortheil. (Phot. Mitth., Bd. 27 S. 302.) 

Raphael in Breslau erzeugt Diapositive für Vergrösse- 
rungszwecke mittels Pigmentdruckes auf Glimmer, wodurch 
der Uebertragungsprocess vermieden erscheint, indem durch 
den Glimmer die Schicht exponirt wird. (Phot. Wochenbl., 
1891 S. 406.) 

An Stelle des Glimmers kann Celluloid verwendet 
werden. 

Ueber nachträgliche Färbung von schwachen Pigment- 
bildern schreibt L. Vidal. (Journ. of the Camera-Club, 1891 
S. 135.) Er verwendet hierzu Lösungen von Anilinfarben. 

Vidal stellt auch polychrome Diapositive her, indem 
er mit Hilfe verschiedener Lichtfilter drei Negative macht: 
eines für blaue Strahlen — das davon stammende Dia- 
positiv wird gelb gefärbt (Anilingelb, Pikrinsäure) —, ein 

? Traité pratique de P’hotograrure au Mercure ou Mercuro- 


graphie, par A. M. Villon, Ingénieur- chimiste, Paris 1891. 
Gauthier- Villars et fils. 
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anderes für Gelbgrün — Diapositiv wird roth gefärlı 
(Carmin-, Anilinrotb) — und ein drittes für Roth — Dia- 
positiv wird blau gefärbt. Die drei Diapositive werden 
auf Glimmer oder Celluloid bergestellt und dann über 
einander gelegt, wodurch ein polychromes Diapositiv er- 
halten wird. 

Stolze beschreibt ein Verfahren, nach welchem Pigment- 
bilder auf abziehbarer Schichte hergestellt, übermalt und 
sodann auf einen passenden Grund abgezogen werden, so 
dass die Uebermalung zur Untermalung wird, „Crown- 
Pigmentbilder“. (Phot. Nachr., 1891 S. 694.) 


Photographie auf Stoffen, Holz, Email, Porzellan. 
Glas u. s. W. 


Zur Präparation des Stoffes dient folgende Mischung: 
250 ce Wasser, 2 g Chlorammonium und 2 g Eiweiss, 
welche zu Schaum geschlagen und absetzen gelassen wird. 
Der Stof wird mit dieser Lösung präparirt, trocknen 
gelassen und sodann auf einem Silberbade 1:7 gesilbert. 
(Phot. Nachr., 1891 S. 621.) 

Ein Verfahren zur Herstellung von farbigen Bildern 
auf Leinwand, Holz u. s.w. wurde von J. B. Germeul Bon- 
naud in London beschrieben (D. R.P. Nr. 54715 Kl. 15). 
Das Verfahren besteht im Wesentlichen darin, dass man 
eine Glasplatte mit einer lichtempfindlichen Schicht 
(Wasser 200, Glukose 40, Gummi arabicum 24, Kalium- 
bichromat 24, Ammoniak [D = 0,88] 6 Tropfen) überzieht 
und trocknen lässt. 

Diese Platte wird unter einem Positiveliche des zu 
reproducirenden Gemäldes belichtet. Die stärksten Lichter 
des Originales werden, da die Platte die Eigenthümlichkeit 
hat, dass die nicht belichteten Stellen an der Luft klebrig 
werden, die belichteten dagegen nicht, trocken bleiben: 
man staubt nun mit der dem dunkelsten Farbentone ent- 
sprechenden fein gepulverten Farbe ein, hierauf, da wäh- 
rend des Einstaubens bereits wieder ein Theil klebrig ge- 
worden ist, mit der nächstlichteren u. s. f. 

Jetzt trocknet man das Ganze wieder, passt ein 
Negativelich® des zu reproducirenden Gemäldes genau auf 
und belichtet unter demselben. 

Während bei der ersten Belichtung aber die Schatten 
bedeckt und die Lichter bloss waren, ist nun das Um- 
gekehrte der Fall. 

Man kann also nun die lichten Farben wie früher 
die dunkeln ebenso nach einander einstäuben und hat die- 
selben nur dem Charakter des Originales anzupassen. 

Zuletzt wird das Ganze mit Lackfirniss überzogen, 
etwa noch fehlende Farben werden mit Oelfarbe nach- 
gemalt, mit Collodion übergossen, die lichtemptindliche 
Schicht ausgewaschen, in ein Bad, aus Seife, Chlorkalk 
und Wasser bestehend, gebracht und endlich das Bild auf 
Leinwand, Holz o. dgl. übertragen. (Eder, Jahrb. f. Photoyr. 
f. 1892, S. 455.) 

Ein ähnliches Verfahren wendet J. B. Germeul Bonnawi 
auch zur Herstellung von Verzierungen auf Glas, Porzellan 
u. dgl. mit Bildern an (D.R. P. Nr. 52824). 

Lüders in Görlitz benutzt zur Uebertragung von Bil- 
dern auf Porzellan Papier, welches mit einer Mischung 
von Emailfarben mit arabischem Gummi präparirt ist. 
12 Stunden vor der Benutzung zieht man das Blatt rasch 
durch eine Lösung von oxalsaurem Eisenoxyd, lässt trocknen, 
satinirt, exponirt unter einer Photographie in der Sonne, 
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taucht einige Augenblicke in Wasser und legt dann auf 
das Porzellan. Liegt das Papier dicht an, so taucht man 
in Wasser, wobei sich das Papier ablösen und das Bild 
am Porzellan bleiben soll. (Phot. Wochenbl., 1891 S. 95.) 


Lichtdruck. 


Lawroff in Petersburg, sowie Warnerke in London 
beschrieben Verfahren, welche gestatten, Lichtdrucke mit 
Hilfe einer einfachen Copirpresse herzustellen, und ver- 
suchten damit, das Jichtdruckverfahren den Amateuren 
zugänglich zu machen, Für die Praxis haben diese Methoden 
jedenfalls nur geringe Bedeutung. 

Warnerke ersetzt die Glasplatten, welche beim Licht- 
drucke als Träger der lichtempfindlichen Schicht dienen, 
durch Pflanzenpergament, welches bereits mit Gelatine 
überzogen ist. 

Zum Gebrauche wird ein entsprechend grosses Stück 
auf einer 3procentigen Lösung von Kaliumbichromat 
3 Minuten schwimmen gelassen, auf eine Spiegelplatte 
aufgequetscht und getrocknet. Die Belichtung erfolgt 
unter einem Negativ in der gewöhnlichen Weise, wobei 
empfohlen wird, die Rückseite der Bogen nach erfolgter 
Belichtung etwa 3 Minuten dem diffusen Tageslichte aus- 
zusetzen, um ein Loslösen der Gelatineschicht beim fol- 
genden Auswässern zu verbindern. Ausgewässert wird 
2 Stunden, hierauf 1 Stunde in einem Bade aus Glycerin 
(70), Wasser (30) und Ammoniak (3) belassen, worauf die 
Haut fertig zum Drucken ist. Zu diesem Zwecke wird 
dieselbe mittels eines Spannrahmens auf eine flache Unter- 
lage gelegt, wie gewöhnlich mit der Walze eingeschwärzt 
und mit der Copirpresse abgedruckt. (Phot. News, 1891 
S. 190.) 

Aehnlich ist das Verfahren von Lawroff. (S. Photoyr. 
Corresp., 1891 S. 177.) 

Kuhl und Co. in Frankfurt a. M. geben ein Verfahren 
zur Herstellung von Druckplatten für lithographischen Druck 
oder Buchdruck durch Umdruck von Lichtdruckplatten. 
(D. R. P. Nr. 53573. S. auch Phot. Arch., 1891 S. 22.) 

Neu an demselben ist die vermiedene Anwendung von 
Umdruckpapier, indem die mit fetter Farbe eingeschwärzte 
Glas- oder Metall-Lichtdruckplatte direct auf die zu be- 
druckende Stein- oder Zinkplatte umgedruckt wird. 

Lumière in Lyon bringt biegsame Gelatinehäute in den 
Handel, welche zum Lichtdrucke bestimmt sind; dieselben 
sind mit Bromsilbergelatine überzogen.’ 

Diese Platten werden in einer 3procentigen Lösung 
von Kaliumbichromat 4 bis 5 Minuten gebadet, dann auf 
einer Glasplatte von dem Ueberschusse an Bichromat- 
lösung durch Aufquetschen befreit, auf ein Brett geheftet 
und im Dunkeln möglichst rasch getrocknet. Die Tempe- 
ratur hierbei soll etwa 35° C. betragen. Langsam ge- 
trocknete Platten geben harte Bilder, schnell getrocknete 
weiche Bilder. 

Das Copiren im Copirrahmen wird bis zum deut- 
lichen Erscheinen des Bildes auf der Chromatschicht durch- 
geführt. — 

Nach dem Copiren wird die Rückseite des Bildes 
durch 2 Minuten dem Lichte ausgesetzt, um einem Los- 
lösen der Schicht von der Unterlage vorzubeugen, dann 
wird gewaschen. Zum Drucke benutzt man eine polirte 


3 Siehe auch unser Referat 1891 282. 
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Stein- oder Stahlplatte, auf welcher die Haut mit Hilfe 
eines gleich grossen Gielatineblattes, welches man in ein 
Bad von wässerigem Glycerin (8:10) 2 bis 3 Minuten ein- 
gelegt hat, befestigt wird. Das Drucken geschieht sonst 
in derselben Weise wie beim gewöhnlichen Lichtdrucke, 
soll übrigens auch mit Hilfe einer Copirpresse durch- 
geführt werden können (? d. Ref.). (Bull. de la Soc. franç. 
de Photogr., 1890 S. 245.) 

Aus dem Nachlasse von A. Beyersdorf rührt eine 
grössere Abhandlung über Lichtdruck her, welcher wir 
Folgendes entnehmen: Das Vorpräpariren der Druckplatten 
für den Lichtdruck geschieht gegenwärtig auf zweierlei 
Weise, entweder mittels Wasserglaslösung mit Bier oder 
Eiweiss und Aetznatron. Die Wasserglas-Bier-Präparation 
ist die gebrüuchlichere, und kommt es hierbei sehr auf 
die Qualität des Wasserglases an. 

Beyersdorf gibt zwei Vorschriften: 

I. 


Destillirtes Wasser . 10 Th. 
Natronwasserglas . 2 2 2.25, 
Frisches Eiweiss . .... B, 
Ammoniak 1 Tropfen 
Abzugbier (leichtes Schankbier) . 500 Th. 
Kaliwasserglas . . . 2.2. 2.. 60 „ 
Aetznatrton . 2 2 2 2 2. 2 


Die Lösung ist nur einige Stunden haltbar. Das 
Local, in welchem präparirt wird, soll eine Temperatur 
von 15° C. besitzen, luftig, staubfrei und trocken sein. 

Die Platten zeigen nach dem Trocknen ein milchiges 
mattes Anschen, man stellt sie warm, wie sie aus dem 
Trockenofen, woselbst sie bei 30° C. getrocknet wurden, 
kommen, in ein Gefäss mit kaltem Wasser, belässt darin 
einige Minuten und trocknet nun neuerdings bei Zimmer- 
teınperatur. Die trockenen Platten zeigen ein starkes 
Irisiren; als Grund hierfür wird die durch das rasche Ab- 
kühlen und Auswässern bewirkte Zerklüftung der Eiweiss- 
schicht angenommen. * 

Die vorpräparirten Platten werden nun der eigent- 
lichen Präparation unterzogen. Zu diesem Behufe dient 
eine Lösung, welche man erhält, indem man 25 g Gelatine 
in 250 cc destillirtem Wasser quellen lässt, dann bei 
40 bis 50° löst und der Lösung die folgende Flüssigkeit 
unter Umrühren zufügt: 


Destillirtes Wasser . 25 cc 
Kaliumbichromat 5 cc 
Ammoniumbichromat . 5 cc 


nun werden 5 g Ammoniak, dann 10 g Alkohol und end- 
lich tropfenweise unter Umrühren Chromalaunlösung (0,5 g 
in 40 cc Wasser) zugegeben. 

Der Zusatz von Chromalaun bewirkt ein zarteres Korn 
der Platten, auch copiren die Tiefen besser aus ohne 
glasig zu werden. Durch den Zusatz von Ammoniak hält 
sich die Lösung selbst im Sommer noch den anderen Tag 
ohne eine grobkörnige Schicht zu geben. Der Zusatz von 
Alkohol erleichtert das Fliessen der Lösung beim Giessen 
der Platten. Als Gelatine empfiehlt es sich, eine mittel- 
harte Sorte zu wählen, bei weichen Negativen wird der 
Zusatz von Ammonjiumbichromat vermehrt, bei härteren 
vermindert, ja auch öfter ganz weggelassen. 

Die präparirten Lichtdruckplatten werden in der be- 
kannten Weise getrocknet, copirt und ausgewässert. Sie 


* Siehe Phot. Corresp., 1889 S. 86. 
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müssen vor dem Drucke stets eingefeuchtet werden, hierzu 
dient folgende Flüssigkeit: 


Glycerin . 600 g 
Wasser . 300 g 
Ammoniak. . . 100 g 
Natriumhyposultit 20 g 


Als Lack für Kreidepapier empfiehlt Beyersdorf fol- 
gende Flüssigkeit: 


Borax 100 g 
Wasser . 300 g 
Schellack 200 g 
Alkohol . 100 g 


Der Lack kann, wenn er zu dick werden sollte, mit 
Alkobol und Wasser verdünnt werden. 
1891 S. 410.) 

Lichtdrucke auf transparenten Celluloidfilms erzeugt 
Thévoz in Genf. Die Schicht ist auf der Seite, wo sich 
der Druck befindet, matt. (Rev. Photogr., Genf, Februar 
1891.) 


(Phot. Corresp., 


Photozinkographie, Umdruckverfahren auf Metall, 
Photolithographie. 


E. Valenta verbesserte sein Verfahren zur Herstellung 
lichtempfindlichen Asphaltes auf dem Wege der Sulfurirung® 
dadurch, dass er die Sulfurirung durch Erhitzen des in 
Cumol vom Siedepunkte 160 bis 170° C. gelösten Asphaltes 
mit Schwefel am Rückflusskübler unter Zuhilfenahme eines 
Luftbades vornimmt, wodurch ein Anbrennen ausgeschlossen 
ist und das Gelingen der Operation auch für den Nicht- 
chemiker gesichert erscheint. (Phot. Corresp., 1892.) 

A. und L. Lumière machen Mittheilung über ihr photo- 
zinkographisches Verfahren. Das Verfahren ist eine Ab- 
änderung des Albuminprocesses und hat den Vortheil, dass 
es nicht wie die meisten bisher bekannten Processe um- 
gekehrte negative Clichés, welche zugleich durchsichtig 
und kräftig sein müssen, verlangt. — 

Man bereitet sich folgende Lösung: 


Wasser ; 1000 Th. | Ammoniak in genügender 
Eiweiss . . . . .  I00 ,„ į Menge, um eine hellgelbe 
Ammoniumbichromat 8 „ (Farbe herbeizuführen. 


Die Mischung wird tüchtig geschüttelt, filtrirt und 
damit die Zinkplatte präparirt, was am besten mit Hilfe 
einer Drehvorrichtung geschieht, wie solche zum Präpariren 
von Metallplatten mit Asphaltlösung im Gebrauche sind. 

Das Trocknen wird durch leichtes Erwärmen be- 
schleunigt. 

Die Belichtung erfolgt unter einem Positiv, die Zink- 
platte wird mittels einer Walze dünn mit Druckfarbe ein- 
gewalzt, wonach die Schicht dunkelgrün aussehen soll 
und kein Bild erkennen lassen darf. Nun taucht man in 
lauwarmes Wasser, worauf sofort die Zeichnung zu Tage 
tritt, welche man durch vorsichtiges Reiben mit einem 
Baumwollenbauschen leicht freilegen kann. Das Bild ist 
ein Negativ. Die Platte wird mit Wasser abgespült, ge- 
trocknet, und in eine Lösung von Eisenchlorid (35° B.) ge- 
bracht, in welcher sie 10 bis 15 Secunden verbleibt. Man 
wäscht die Platte aufs neue ab und trocknet sie. Ueber 
die nun bis gegen 50° erhitzte Platte führt man darauf 
eine Walze hin, auf welcher sich eine Farbe befindet, welche 
aus Druckfarbe und Firniss zusammengesetzt ist. Haftet 
die Farbe auf der ganzen Oberfläche der Platte, so er- 
hält man ein schwarzes Bild, von dessen Tiefen man die 


* Siehe unser Referat 1891 282. 


deckende Schicht mit Hilfe einer glatten Walze entfernt, 
indem man sie mehrmals hinter einander schnell über die 
Platte hinführt. 

Man braucht dann nur noch die Schicht mittels eines 
in Aetzammoniak getauchten Stückes Musselin abzureiben. 
Dann erscheint das Bild in schwarzer Farbe, indem es sich 
von dem durch das Zink gebildeten glänzenden Grunde 
abhebt. Während dieser Operation hat sich nämlich das 
unlösliche Chromalbumin, welches durch das Licht ver- 
ändert worden war, in dem Ammoniak gelöst und man 
hat so eine zweite Entwickelung ausgeführt, welche um- 
gekehrt wie die erste gewirkt hat. Durch das Abreiben 
und die Anwendung der ammoniakalischen Flüssigkeit ent- 
fernt man so die Farbe von den Punkten, wo sie sich 
noch durch das ungelöste Albumin gehalten hatte, wäh- 
rend sie an den vertieften Stellen am Zink haften bleibt. 
Diese letztere Reaction bildet die Grundlage und das Neue 
der Lumiere’'schen Methode. Wir bemerken noch, dass 
diese Umkehrung des ursprünglichen Bildes unter dem 
Einflusse des Ammoniaks eine eigenartige überraschende 
Erscheinung ist. Lösungen von Kali, Natron u. s. w. oder 
von den kohlensauren Salzen dieser Stoffe liefern keine so 
deutlichen Resultate, wahrscheinlich einmal wegen der Ver- 
seifung gewisser Bestandtheile der verwendeten Farbe und 
andererseits auch, weil diese Stoffe nicht die bedeutende 
Auflösungskraft des Ammoniaks besitzen. 

Soll die Platte lithographisch abgezogen werden, so 
braucht man sie nur in der gewöhnlichen Weise mittels 
gallussaurer, phosphorsaurer oder chromsaurer Lösungen 
zu behandeln. 

Will man dagegen eine Reliefplatte haben, so braucht 
man nur das Bild mit gepulvertem Colophonium zu be- 
streuen und dann zu erhitzen, wie man es vor dem ersten 
Stich gewöhnlich macht. In letzterem Falle thut man gut, 
die Dauer des Eintauchens in das Eisenchlorid abzukürzen, 
um die Bildung zu tiefer Höblungen an den Stellen, welche 
schliesslich erhaben sein sollen, zu verhindern. (Eder, 
Jahrb. f. Photogr. f. 1892, S. 168.) 

Durch eine spätere Publication der Gebrüder Lumière 
wurde dieses Verfahren ergänzt. Nach diesen Mittheilungen 
wird eine gut polirte Zinkplatte mit 3procentiger Sal- 
petersäure, welche 2 Minuten einwirken gelassen wird, an- 
geätzt, abgewaschen, noch feucht mit einer Schicht, be- 
stehend aus „100 Th. Wasser, 10 Th. Gummi arabicum 
und 4 Th. Kaliumbichromat“, überzogen und bei mässiger 
Wärme trocknen gelassen. 

Man belichtet unter einem Positiv, und dauert die 
Exposition, da die Präparation sehr lichtempfindlich ist, 
im zerstreuten Tageslichte 3 bis 10 Minuten. Die exponirte 
Platte wird sofort nach dem Herausnehmen aus dem Copir- 
rahmen mit der Aetzflüssigkeit übergossen, welche aus 
100 Th. einer Eisenchloridlösung von 45° B., in der 5 Th. 
Kupferchlorid gelöst sind, besteht. Die Aetzflüssigkeit 
durchdringt die deckende Schicht an allen jenen Stellen, 
welche vom Lichte nicht getroffen worden sind, den ge- 
deckten Stellen des Positivs entsprechend, und greift an 
diesen das Zink an. 

Die Einwirkung dauert nur wenige Secunden, dann 
wird sofort gewaschen und hierauf durch Abreiben mit 
einer Bürste die noch übrige unlöslicke Gummischicht 
entfernt. 

Die Platte wird trocken eingeschwärzt, dann mit einem 


Heft 6. 


Schwamme angefeuchtet und nun das Einschwärzen u. 8. w. 
wie gewöhnlich fortgesetzt. 

Die interessanteste und neue Reaction dabei ist durch 
die Anwesenheit von Kupferchlorid in der Aetzflüssigkeit 
bewirkt. Dieses Salz erzeugt auf der Oberfläche des Zinks 
einen pulverigen Kupferniederschlag an den geätzten Stellen. 
Derselbe trennt die Gummischicht vom Zink und macht 
sie fähig, Farbe anzunehmen und zu behalten. (Eder, 
Jahrb. f. Photogr. f. 1892, S. 470.) 


Heliogravüre und Aetzung in Kupfer. 


Für die Zwecke der Heliogravüre bringt die London 
‚Autotypie-Company eine specielle Sorte von Piymentpupier 
in den Handel, welche sich vor gewöhnlichem Pigment- 
papier dadurch auszeichnet, dass die Aetzflüssigkeit nicht 
von Pigmenttheilchen getrübt wird, so dass man den Fort- 
gang der Aetzung leicht controliren kann, auch werden 
die Halbtöne und Schatten durch dieses Papier gut wieder- 
gegeben. 

Von A. Schäffner in Paris liegt eine Broschüre: La 
Photograrure en creux et en relief simplifiée (1891, verlegt 
bei Gauthier-Villars) vor. 

Der genannte Autor empfiehlt für Heliogravüre auf 
Kupfer Pigmentpapier von Monckhofen (Papier mit „double 
couche® 14 Fr.). 

Als Sensibilisirungsflüssigkeit verwendet er: 


Wasser ee 1000 cc 
Kaliumbichromat . 40 g 
Alkohol 20 cc 


Im Sommer wird 4 Minuten, im Winter 6 Minuten 
lang einwirken gelassen. Man stellt mit dem so sensibili- 
sirten Papier eine Copie nach einem Diapositive her und 
überträgt dieselbe auf eine Kupferplatte, welche vorher 
ein Staubkorn erhielt.° Die Aetzung wird nach Schäffner 
auf zweierlei Weise vorgenommen: entweder man firnisst 
die Platten auf der Rückseite und bringt sie in eine Tasse, 
welche Eisenchloridlösung von 45° B. enthält, oder man 
rändert mit Klebwachs und giesst die Aetzflüssigkeit auf 
die so in eine Schale verwandelte Platte. 

Die Aetzflüssigkeit wird mehrere Minuten einwirken 
gelassen, abgegossen und neuerdings wieder aufgegossen, 
bis die Platte in den hellen Weissen einen leichten grauen 
Ton angenommen hat, welcher andeutet, dass die Aetzung 
der zarten Halbtöne erfolgt ist. Dann spült man mit 
Wasser ab, bürstet mit einer Bürste, welche mit 5procen- 
tiger Kalilauge befeuchtet ist, das Pigmentbild weg, ent- 
fernt den Firniss und entfettet das Bild durch abermaliges 
Bürsten mit Kalilauge. Man wäscht mit Wasser, trocknet 
mit einem Leinwandballen und erwärmt die Platte behufs 
vollkommenen Trocknens mässig. 

Die so erhaltenen Druckplatten müssen einer genauen 
Retouche unterzogen werden. Um einen eventuellen Schleier 
zu entfernen, reibt man die Oberfläche mit feinstem Engel- 
roth und Wasser. Die tiefen Schwärzen werden mittels 
der Roulette gegeben u. s. w. 


Autotypie, Leimtypie. 

Rasterlineuturen auf Papier, welche von einer Kupfer- 
platte gedruckt werden, stellt J. Kloth in Esslingen a. N. 
in der Grösse 70 x 90 cm her. 

Bolton will Aetzplatten für Autotypie in der Weise 


€ Siehe auch unser Referat 1891 282 und P’hotogr. Corresp., 
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herstellen, dass er in eine Stanniolplatte eine Reihe von 
Punkten neben einander einsticht und diese Platte in regel- 
ınässigen Intervallen über die empfindliche Schicht ver- 
schiebt. (Brit. Journ. of Photogr., 1891 S. 116.) 

(Das Verfahren ist mehr als primitiv! Anm. d. Ref.) 

Jv. Cotty in Zürich stellt nach seinem verbesserten 
Leimrelicheverfuhren sehr hübsche Abdrücke im Halbton 
und in linearer Manier her. 

C. Kampmann in Wien berichtet über von ihm an- 
gestellte historische Studien über Autotypie. (Eder, Jahrb. 
f. Photogr. f. 1892, S. 473.) 

In der bereits erwähnten Broschüre Schäffner’s: La 
Photogravure en creux et en relief simplifice beschreibt der 
genannte Autor einige Methoden der Autotypie: 

1) Doppelte Exposition des Negativs in der Camera, 
um ein Rasterbild zu erhalten. Er empfiehlt °js der Ge- 
sammtbelichtungszeit auf das Bild zu exponiren und dann 
den Rest nach Einschaltung eines Kreuzrasters zu belichten, 
wodurch das Bild in Punkte und Striche zerlegt wird, 
oder tls der Expositionszeit auf das Bild und s durch 
das Rasternetz. 

2) Man stellt ein Contact-Diapositiv her, dieses legt 
man auf eine Trockenplatte, belichtet, ersetzt das Diapositiv 
durch einen Raster und belichtet von neuem, wie vorhin 
erwähnt. 

3) Die günstigsten Resultate werden erhalten, wenn 
man vor die empfindliche Platte eine einfache Lineatur 
bringt, belichtet, nach der halben Expositionszeit um 90° 
dreht und um die restliche Zeit exponirt. 

Unter dem Namen Elektrophotolypie wird das neue 
photogalvanische Druckverfahren von Henry Sutton be- 
sprochen. (Phot. Arch., 1891 S. 176.) 

Nach diesem Verfahren wird eine Trockenplatte unter 
einem Diapositiv auf Glas oder unter einem Abdrucke 
auf Papier im Copirrahmen belichtet, indem man gleich- 
zeitig eine „Schraffurplatte“, wie selbe gewöhnlich zur 
Autotypie verwendet wird, einschaltet. Dadurch findet 
eine Zerlegung der llalbtöne in Punkte und Striche statt. 
Das Negativ wird rasch entwickelt und in Fixirnatron- 
lösung ausfixirt, dann gewaschen ; das Fixiren und Waschen 
soll möglichst beschleunigt werden, damit die Gelatine- 
schicht nicht zu viel Flüssigkeit aufsaugt. Nach dem 
Waschen wird das Negativ mit Fliesspapier oberflächlich 
abgetrocknet, dann auf eine wagerechte Eisenplatte gelegt 
und nun diese mittels einer Flamme allmählich vorsichtig 
erwärmt. Während des Erwärmens treten die belichteten 
Stellen des Negativs reliefartig hervor, während die un- 
belichteten Stellen, der Schraffur des Rasternetzes ent- 
sprechend, als Vertiefungen zurückbleiben. Die Platte 
wird, wenn das Maximum der Wirkung erreicht ist, von 
der warmen Unterlage weggenommen und getrocknet. 
Dann wird das Relief mit Graphitpulver leitend gemacht 
und galvanisch abgeformt. Das erhaltene Galvano wird 
wie gewöhnlich montirt und ist die Druckplatte sodann 
gebrauchsfertig. 

Das Verfahren ıst einfach und soll sehr gute Resultate 
geben. (Phot. Arch., 1891 S. 134.) 


Verschiedene Verfahren zur Herstellung von Ton- 
oder Untergrundplatten für die Buchdruckpresse. 

Der Tonunterdruck findet im modernen Accidenzdrucke 

immer mehr Anwendung, und man ist bestrebt, die Platten 
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hierzu auf möglichst einfache und rationelle Weise her- 
zustellen. 

Eines der ersten Verfahren war jenes von Mäser’, 
welches in der That recht befriedigende Resultate liefert. 

II. Hoffmann veröffentlichte eine Anleitung zum Messer- 
holzschnitt. Sein Verfahren besteht darin, dass mittels ge- 
eigneter Instrumente eine dünne Holzschicht durchschnitten 
wird, welche sich auf einer grundirten Holzfussplatte be- 
findet, diese Platten hat sich der Verfasser patentiren lassen. 

Weber in Leipzig bringt Tonplatten auf Holz montirt 
in den Handel, welche sich in der Praxis zu bewähren 
scheinen. 

J. Henschel’s neues Verfahren zur Herstellung von 
glatten oder gemusterten Tonplatten-Cliches u. s. w., welches 
er Ikonotypie nennt, besteht im Wesentlichen in Folgendem: 
Man stellt sich von der Zeichnung oder Druckmatrize, 
zu welcher die Tonplatie angefertigt werden soll, einen 
Abdruck auf glattem Carton her, befestigt denselben mit 
Kleister auf einer glatten Zinkplatte und lässt antrocknen ; 
hierauf wird mittels einer Stahlfeder und eines eigenen 
Pulvers, das der Erfinder anfertigt und das mit Gummi- 
lösung zu einem Brei angerührt wird, die Contour der 
Zeichnung umschrieben. Nach dem Eintrocknen werden 
auch die ausserhalb der Tonplatte gelegenen Partien un- 
gefähr 3 mm hoch mit dieser Mischung bedeckt. Ist die 
so erhaltene Matrize getrocknet, so wird sie in eine vom 
Erfinder gelieferte gelatineartige Masse warm eingeprägt 
und auf diese Weise die eigentliche Druckform hergestellt. 
(Schweizer graph. Mittheilungen, 1891 S. 215.) 

Hachette in Paris stellt gemusterte Unterdruckplatten 
in der Weise her, dass er Stoffe von gleichmässigem Ge- 
webe (Spitzen, Tüll u. s. w.) mittels hydraulischem Drucke 
auf eine Holzplatte presst und von der Platte sodann ein 
Galvano nimmt. (Oester.-ungar. Buchdruckerzeitung, 1890 
S. 151.) 

Die Firma Fischer und Krecke in Bielefeld liess sich 
ein neues Verfuhren zur Herstellung von Druckplatten für 
die Buchdruckpresse u. a. zum Drucke von Wetterkarten 
patentiren, welches Verfahren die Genannten mit dem 
Namen Tachytypie bezeichnen. 

Nach demselben wird die Zeichnung mittels einer 
Tinte von besonderer Zusammensetzung auf Carton oder 
einen anderen glatten Gegenstand, welcher ein schlechter 
Wärmeleiter sein muss, aufgetragen, so dass selbe nach 
dem Trocknen noch erhaben aufliegt. 

Die so hergestellte Matrize wird in der Stereotyp- 
vorrichtung abgegossen. 

Die zur Anfertigung der Zeichnung nöthige Tinte wird 
aus einem feuerbeständigen Stoff (Schlämmkreide, Talk, 
Graphit u.s. w.) und einem Bindemittel (Dextrin, Leim 
u. s. w.) angefertigt. (Papierzeitung, 1891 Nr.38. — D. R.P. 
Nr. 55116.) 

Ueber die Anwendung des Celluloids in der Druck- 
technik schrieb K. Kampmann. Der genannte Autor schil- 
dert die Verwendung des Celluloids zur Herstellung von 
Hochdruckeliches, wie selbe zuerst von Janin durchgeführt 
wurde, ferner seine Verwendung für Tiefdruckplatten; er 
bespricht schliesslich die Mittel, um Celluloidplatten auf 
Holzunterlagen zu befestigen u. s. w. (Orster. Buchdrucker- 
zeitung, 1892 S. 341 u. 354.) 


? Siehe unser Referat 1391 282. 


Ein neues Verfahren zur Vervielfältigung von Zeich- 
nungen und Schriften liess sich A. Astfalk in Köln paten- 
tiren (D. R. P. Nr. 53858 Kl. 15). Dasselbe besteht darin, 
dass man ein mit Eisengallustinte geschwärztes und mit 
Ammoniumsulfatlösung angefeuchtetes Papierblatt mit 
einem anderen Blatte bedeckt, auf welchem mit elektrisch 
nicht leitender Farbe geschrieben oder gezeichnet wurde. 
Man legt nun beide Blätter zwischen zwei leitende Platten 
und setzt sie der Wirkung eines elektrischen Stromes aus. 
worauf man das erste Blatt mit Wasser auswäscht. 


Wien, im August 1892. 


———— ne 


Festigkeitsuntersuchungen mit Condensationsrohren 
aus Messing. 


In den Mittheilungen aus den Königl. technischen Versurls- 
anstalten zu Berlin befindet sich in Heft 3 des laufenden Jahr- 
ganges ein ausführlicher Bericht über Festigkeitsuntersuchungen 
mit Condensationsrohren aus Messing, angestellt vom steil- 
vertretenden Vorsteher M. Rudeloff. In Naclıstehendem wollen 
wir nur die Veranlassung zu den Untersuchungen und deren 
Endergebnisse mittheilen. 

Die Beobachtung, dass gezogene Messingrohre in An- 
wärme- und Verdampfungsapparaten rissig wurden, gaben auf 
Antrag von zwei Maschinenfabriken Gelegenheit zur Ergründune 
der Ursache dieser Rohrbrüche sowie zum Vergleich der Güte- 
eigenschaften gezogener Rohre und solcher, die nach den 
Münnesmann-Verfahren erzeugt waren, eingehende Versuch: 
anzustellen. 

Die gezogenen Röhren waren von der Sungerhäuser Artien- 
Maschinenfabrik und Eisengiesserei vormals Hornung und Rahe 
in Sangerhausen. Genannte Fabrik hatte „Messing-Siederohre” 
zu einem Anwärmeapparate verarbeitet, bei dem die etwa 
1860 mm langen Rohre auf beiden Seiten in schmiedeeisernen 
Böden festgewalzt waren. Die gebördelten Böden waren mit 
dem Mantel des Apparates von 800 mm lichter Weite vernietet 
und wurden in der Mitte durch einen Längsanker zusammen- 
gehalten. Der Apparat war im J. 1885 für Ausstellungszweck: 
gefertigt, aber niemals in Betrieb gewesen, sondern hatte nach 
Rücknahme von der Ausstellung in einem ungeheizten Raume 
auf einer Tribüne gestanden. Als er im November 1891 in 
Benutzung genommen werden sollte, fand man, dass sämmtliche 
Rohre geborsten waren. Zu den vorliegenden Untersuchungen 
dienten Abschnitte von diesen Röhren. Zu den Vergleichs- 
versuchen dienten Stücke von Mannesmannrohren, die in Ab- 
schnitten von 150 mm aus einem längeren Rohr entnommen 
waren. 

Die ausführlichen Ergebnisse sind mit Genehmigung der 
Antragsteller in der Quelle mitgetheilt; sie führten zu nach- 
stehenden Schlussfolgerungen: 

1) Die Spannung an der Streckgrenze lag bei dem ge- 
zogenen Rohr in der Längsrichtung um 125 Proc. und in der 
Querrichtung um 34 Proc. höher als bei dem Mannesmannrohr. 

2) Die Bruchspannung überwog in der Längsrichtung hei 
dem gezogenen Rohr um 9 Proc., in der Querrichtung bei dem 
Mannesmannrohr um 18 Proc. 

3) Die Bruchdehnung erreichte bei dem gezogenen Rohr 
in der Längsrichtung nur etwa ®s und in der Querrichtung 
nur etwa "Jo der Dehnung des Mannesmannrohres. 

4) Die Biegungsfähigkeit war bei dem Material der ge- 
zogenen Rohre erheblich geringer als bei dem der Mannes- 
mannrohre. 

5) Beide Rohre wiesen örtliche Fehlstellen auf. Bei dem 
Mannesmannrohr waren sie indessen sehr gering und ohne 
nennenswerthen Einfluss auf die Festigkeitseigenschaften,, da- 
gegen beeinträchtigten sie die Zähigkeit des Materials im ge- 
zogenen Rohr in dem Grade, dass das Rohr stark brüchige 
Lüngsstreifen zeigte. 

6) In Folge dieser örtlichen Fehlstellen gingen die gw- 
zogenen Rohre bei Prüfung auf inneren Druck zum Bruch. 
ohne dass die Materialspannung der mittleren Zugfestigkeit 
auch nur annähernd gleichkam und ohne dass dem Bruch eine 
merkliche Aufweitung des Rohres voraufging. — 

Zur Beurtheilung dessen, welche der beiden untersuchten 
Rohrarten nach den gewonnenen Ergebnissen sich hinsichtlich: 
der Betriebssicherheit besser eignet, in Verdampfungsapparaten 
verwendet zu werden, wird man zunächst zu berücksichtigen 
haben, welchen Spannungen das Rohrmaterial in den Apparaten 
genannter Art ausgesetzt ist. Längsspannungen dürften bei 
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der wohl meist gebräuchlichen Aussenkühlung der Rohre aus- 
schliesslich dadurch veranlasst sein, dass zwischen dem Material 
im Mantel des Apparates und dem der Rohre Unterschiede in 
der Erwärmung und dem Ausdehnungscoefticienten bestehen. 
welche als Längsspannungen durch die mit dem Mantel ver- 
bundenen Böden von diesem auf die Rohre und umgekehrt 
übertragen werden. Einen irgendwie erheblichen Betrag können 
diese Spannungen jedoch schon wegen der geringen Festigkeit 
der Verbindung zwischen Rohr und Bodenplatte nicht erreichen, 
so dass in allen Fällen auch die geringere Festigkeit an der 
Streckgrenze von 15,7 K/ymm, welche für das Mannesmannrohr 
gefunden wurde, hinreichen wird, den auftretenden Längs- 
spannungen zu widerstehen. 

Die Grösse der Inanspruchnahme der Rohre auf äusseren 
oder inneren Druck wird je nach der Heftigkeit der beim Be- 
triebe auftretenden Dampfentwickelungen und Condensations- 
erscheinungen schwanken, in keinem Falle aber wohl einen 
solchen Betrag erreichen, dass sie bei ruhiger Eintwickelung 
auch nur die ermittelte geringste Widerstandsfähigkeit der 
Rohre übersteigt. 

Aus den dargelegten Gründen wird man weder die höhere 
Längsfestigkeit der gezogenen Rohre, sowohl an der Streck- 
grenze als auch beim Bruch, noch die grössere Widerstands- 
fähigkeit der Mannesmannrohre gegen inneren Druck als be- 
sonderen Vortheil für die Verwendbarkeit dieser oder jener 
Rohrart als Siederohr ansehen können. 

Eine zweite Eigenschaft des Materials, welche hier in 
Frage kommt, ist die Zähigkeit oder Dehnbarkeit. Sie wird 
nicht allein angesprochen beim Einwalzen der Rohrenden in 
die Rohrplatten behufs ihrer Abdichtung, sondern in recht er- 
heblichem Maasse beim Betriebe der Apparate durch die wieder- 
holt auftretenden Wärmeschwankungen. Wie aus den beob- 
achteten Bruchdehnungen der Quer- und Biegeproben hervor- 
geht, erwiesen sich die Mannesmannrohre ausserordentlich zähe, 
die gezogenen Rohre dagegen als mit ausgedehnten sehr spröden 
Stellen behaftet. Dieser letzt erwähnte Umstand ist es denn 
auch, welcher unter den geprüften Rohren von den auf Mannes- 
mann'sche Art hergestellten eine bedeutend höhere Betriebs- 
sicherheit erwarten lässt als von den „auf alte Art“ hergestellten. 

In wieweit dieses Urtheil sich verallgemeinern lässt, wird 
durch weitere Parallelversuche mit verschiedenartigem Material 
darzuthun sein; denn solange solche nach einheitlichen Gesichts- 
punkten durchgeführte Versuche fehlen, wird man nicht mit 
Bestinmtheit aussprechen können, ob die hie und da beobach- 
teten Vorzüge der Mannesmannrohre thatsächlich in dem Her- 
stellungsvertahren begründet sind oder ihr Bestehen nur der 
Verarbeitung eines reineren, dichteren Materials verdanken. 

Vom Standpunkte der praktischen Erprobung der Güte- 
eigenschaften von Rohrmaterial lassen die im Vorstehenden 
geschilderten Ergebnisse ferner den Schluss zu, dass in den 
meisten Fällen schon Kaltbiegeproben mit schmalen Quer- 
streifen, welche an beiden Rohrenden entnommen sind, den 
grewünschten Aufschluss geben dürften. Diese Versuche haben 
für die Praxis um so höheren Werth, als sie einen nur geringen 
Materialaufwand erfordern und von jedermann in kürzester 
Zeit ausgeführt werden können. Beim Aufschneiden der Rohr- 
ringe zum Zweck des Geraderichtens wird man sein Augenmerk 
darauf zu richten haben, dass der Schnitt nicht an einer sol- 
chen Stelle geführt wird, welche schon nach dem äusseren 
Aussehen des Materials als schadhaft erscheint. Zerreissversuche 
mit herausgeschnittenen Längsstreifen versprechen wenig oder 
gar keinen Erfolg. Die Materialfehler werden eben beim Ziehen 
der Rohre in deren Längsrichtung ausgestreckt, fallen daher 
bei Zugversuchen mit Längsstreifen kaum ins Gewicht, wohl 
aber bei Querzerreissversuchen und bei Biegeproben mit Quer- 
streifen. 


Nägel mit Gummikopf. 


Von David Moseley and Sons, Chapelfield Works, Ardwick 
bei Manchester, wird ein Nagel ge- 
liefert, dessen flacher Kopf, wie die 
Figur zeigt, mit vulkanisirtem Gummi 
eingehüllt ist. Die Form des Kopfes 
ist rund oder quadratisch. Die Nägel, 
welche einfach durch einen kräftigen 
Hammerschlag befestigt werden, sollen 
sich zum Befestigen von Matten, Cocos- 
läufern u. dgl. vorzüglich eignen. (Industries vom 7. October 
1892.) 


Huber’s Gliedertreibriemen. 

Die Firma J. A. Hubers Söhne in Rosenheim (Bayern) 
hat einen Webgliederriemen mit Splintgelenken in den Handel 
gebracht, dessen Glieder aus Gewebe, und zwar dem Anscheine 
nach aus Abschnitten von Schlauchgewebe bestehen. Die Ver- 
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bindung der Glieder wird durch Splintgelenke bewirkt, deren 
Gelenke sich in der Mitte des Riemens befinden, und somit 
den Riemen befähigen, sich den ballıg gedrehten Riemen- 
scheiben gut anzulegen. Die Gelenke sind mit Rücksicht dar- 
auf, dass die Splintgelenke ohne weiteres durch die Glieder 
gesteckt werden können, so geformt, dass sie über den cylin- 
drischen 'T'heil der Splinte nicht hervorragen. Der Schluss des 
Gliedes wird dadurch bewirkt, dass die Splinte über ein zum 
Zusammenfassen des Gliedes übergeschobenes Zinkplättchen 
vernietet wird. Diese Gelenkverbindung hat vor den früher 
erwähnten von Lee (1886 259 * 110), Schieren (1889 271 * 255) 
und Lister (1892 284 * 241) den Vorzug grösserer Einfachheit. 
sowohl in der Anordnung selbst als auch in der grösseren 
Leichtigkeit des Auswechselns. Das uns vorliegende Muster 
ist 90 mm breit, hat in der Breite abwechselnd 11 und 12 Glieder, 
die mit der Schnittfläche auf der Riemenscheibe liegen, wäh- 
rend die geschlossenen Kanten senkrecht zur Zugrichtung fallen 
und somit dem Riemen in dieser Hinsicht die nöthire Wider- 
standsfühigkeit verleihen. Die Riemen sollen für den Betrieb 
von Dynamomaschinen besonders geeignet sein. Bei oben an- 
geführtem Muster ist die Entfernung der Splinte 21 mm und 
ist: als kleinstes Maass für den Durchmesser der Riemenscheibe 
110 bis 120 mm anzusehen. Die Biegsamkeit und Gleich- 
mässigkeit der Webgliederriemen lassen nichts zu wünschen übrig. 

Nach Bauschinger’s Untersuchungen reissen die Webglieder 
bei 134 k, Lederglieder bei 80 k, beide Angaben als Mittel zu 
verstehen. Bei gleicher Dicke wie die Lederglieder würden die 
Webglieder ungefähr 150 k tragen. Die Verlängerung bei 
Ledergliedern fand Bauschinger viel grösser als bei Webgliedern. 
Bei vergleichenden Versuchen, welche Bauschinger über die 
Abnutzungsfähigkeit der Leder- und Webgliederriemen an- 
stellte, zeigte sich, dass bei gleichartiger Probe der Web- 
gliederriemen 0,89 Proc. seines Gewichtes verlor, der Leder- 
gliederriemen dagegen 3,95 Proc. Wenngleich wir auf diese 
Versuche weniger Werth legen, da die Beanspruchung auf Ver- 
schleiss bei der Verwendung in der Praxis sich mit den Um- 
ständen, unter welchen die Abschleissversuche gemacht wurden, 
nicht deckt, so halten wir doch die Webgliedertreibriemen in 
der vorliegenden Anordnung für eine beachtenswerthe Er- 
scheinung. 


Raworth, Callender und Webber's Kabel mit Papier- 
röhren als Isolator. 


Unterm 23. Februar 1891 haben J. S. Raworth, T. O. Cal- 
lender und C. E. Webber ein englisches Patent Nr. 3239 auf 
eine unterirdische Führung elektrischer Leiter erlangt. Als 
Isolator werden bei derselben Papierröhren a (vgl. 
1892 288 188!) verwendet, welche, wie die bei- 
gegebene Abbildung sehen lässt, in einem metal- 
lenen Kasten c auf Querträgern b aus isolirendem 
Stoff ruhen. Die Kästen c werden mittels eines 
abnehmbaren Deckels d geschlossen. Die Zwischen- 
räume werden mit geschmolzenem Erdpech aus- 
gefüllt. Haben die Leiter nicht Ströme von hoher Spannung 
zu leiten, so können sie ohne weitere Isolirung in die Röhren 
eingezogen werden. 


Die amerikanische Entscheidung über Edison’s Glüh- 
lampen-Patent. 


In einer vom 4. October 1892 datirten besonderen Ausgabe 
theilt der New Yorker Electrical Engineer (Bd. 74) die an 
diesem Tage erfolgte Entscheidung des U. S. Circuit Court of 
Appeals für New York in der Betreff der Gültigkeit des Zdison- 
schen Glühlampen-Patentes mit; diese Entscheidung schliesst 
einen langen Streit zwischen der Edison Electric Light Company 
und der United States Electric Lighting Company ab. In dem 
vor 4 bis 5 Jahren begonnenen Streite hatte der Richter Wallace 
am 14. Juli 1891 sein Urtheil abgegeben, die Appellverhand- 
lungen datiren vom April 1892. Die Entscheidung des Appell- 
hofes enthält eine sorgfältige Untersuchung über die Zustände 
vor Edison’s Erfindung, und der Hof findet einen ausgeprägten 
Unterschied zwischen dem in dem streitigen Patente enthaltenen 
Gedanken Edison’s und allem Früheren; Zdison’s Platinglüh- 
lampen-Patent bezeichnet er als das streitige Patent nicht 
wesentlich berührend, weil ersteres nur ein Schritt in der Ent- 
wickelung der Glühlampe sei. Die Entscheidung spricht es 
Edison voll zu, dass er die erste und einzige Glühlampe er- 
funden und der Welt gegeben habe, „welche sich ökonomisch 


! Auch das an J. R. Thame in London ertheilte englische 
Patent Nr. 16747 vom 21. October 1890 bezieht sich auf die 
Verwendung von Cellulose als Isolirmittel; nach ihn soll die 
Cellulose mit einer Lösung von Gummi in Alkohol oder einem 
trocknenden Oel behandelt werden. 
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in Werkstätten und grossen Gebäuden, wie in kleineren be- 
nıchbarten Gebäuden benutzen lasse, mit anderen Worten, sich 
„u getrennter Beleuchtung eigne.“ Nach sorgfältiger Erwägung 
der bezüglich der Gültigkeit und des Umfanges, sowie der Ver- 
letzung des Patentes aufgestellten Behauptungen, erklärt der 
Hof, der Hauptanspruch des streitigen Patentes liege darin, 
dass „der fadenartige, entsprechend carbonisirte Kohlenfaden 
in einer Glühlampe mit einem ganz aus Glas bestehenden, zur 
Erhaltung der Kohle ausreichend luftleer gemachten Behälter 
als Erleuchter benutzt werde“. 

Das genannte Blatt theilt den vollen Text der Entscheidung 
des Richters Lacombe mit. Der Streit betraf ursprünglich 
die drei Patente Nr. 2235898, 227229 und 265 777 vom 27. Ja- 
nuar und 4. Mai 1880 und 10. October 1882, wurde aber später 
auf das erste beschränkt. Pie Entscheidung berücksichtigt 
auch die englischen Patente von Lane-For (Nr. 3958, 4043 und 
4626 von 1878, 1122 von 1879) und die amerikanischen von 
Sawyer und Man (Nr. 205144 und 211262 vom Juni 1878 und 
Januar 1879). 

Im Anschluss daran erörtert Flectrical Engineer, Bd. 14 
S. 344, die Folgen dieser Entscheidung und deutet darauf hin, 
dass dadurch die Lampe der Westinghouse Company sich stärker 
verbreiten werde, und erinnert an die schönen Versuche Tesla's 
mit Lampen mit bloss einem Zweige und mit Lampen ganz 
ohne Faden. (Vgl. nachfolgende Mittheilung und N. 96.) 


Die neue Westinghouse-Glühlampe. 


Die Westinghouse Electric and Manufacturing Co. in Pitts- 
burgh, Penn., kündigt im New Yorker Klectrical Engineer, 
Bd. 14 S. 344, eine unter das Edison-Patent oder ein anderes 
Patent nicht fallende Glühlampe an, welche kein Platin er- 
fordert und in getrennten Theilen hergestellt wird, so dass der 
glühende Brenner erneuert und die Glocke und die anderen 
Theile fort und foit benutzt werden können. Der Brenner ist 
fest gemacht, seine Wirksamkeit vergrössert, seine Dauer ver- 
längert, die Normalkerzenstärke beibehalten. Die Gebrauchs- 
kosten sollen sich um 30 bis 50 Proc. ermässigen. Diese Lampe 
soll angeblich durch ein älteres Patent von Sawyer und Man 
geschützt sein. 


H. Aron’s Elektricitätsmesser. 


H. Aron in Berlin hat in seinem englischen Patente 
Nr. 15916 vom 21. November 1891 einige Anordnungen für 
Klektricitätsmesser in Stroimkreisen mit Lampen u. dgl. an- 
gegeben, welche sowohl bei schwächstem, wie bei stärkstem 
Strom ein zuverlässiges Angehen des Klektricitätsmessers und 
zwar ohne wesentlichen Spannungsverlust verbürgt. Bei der 
einen Anordnung sind zwei hinter einander geschaltete Spulen 
auf den Schenkeln eines Hufeisenelektromagnetes angebracht 
und es hat die Spule auf dem einen Schenkel wenig Win- 
dungen aus diekem Drahte, die auf dem anderen Schenkel 
viele Windungen aus feinem Draht. Werden nun im Strom- 
kreise nur wenige Lampen angezündet, so geht der Strom mit 
grossem Spannungsverluste durch beide Spulen und der Elektro- 
magnet zieht sofort seinen Anker an, die Ankerbewegung aber 


gibt das Pendel des Zählwerkes frei und dieses schwingt, wie 
es z. B. in dem Patente Nr. 8856 von 1887 beschrieben ist. 


So wie sich aber der Anker den Polen niühert, reichen — 
z. Fh. mit wegen der nun auftretenden magnetischen Hysteresis 
) ) angezogen zu 
erhalten; dies vermag also die Spule mit dickem Drahte zu 
besorgen und deshalb kann die andere Spule durch den an- 
gezogenen Anker kurz geschlossen werden behufs Verminde- 
rung des Spannungsverlustes. 
Bei einer anderen Anordnung sind die beiden Spulen pa- 
rallel geschaltet, bei einer dritten auf einem gemeinschaftlichen 
Kerne gewickelt. 
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Welche Mittel gibt es, um den Hochwasser- und 
Eisgefahren entgegen zu wirken? (Nach einem 
von dem Geh. Oberbaurath Hagen auf der 10. Wander- 
versanımlung des Verbandes deutscher Architekten- und 
Ingenieurvereine 1892 in Leipzig gehaltenen Vortrage.) 
Berlin. Wiılh. Ernst und Sohn. 23 S. 0,80 M. Sonder- 
abdruck aus dem Centralblatt der Bauverwaltung. 


Leitfaden für Zuckerfabrikchemiker zur Unter- 
suchung der in der Zuckerfabrikation vorkom- 
menden Producte und Hilfsstoffe von Dr. E. Preuss. 
Berlin 1892. Verlag von J. Springer. Preis 4 M. 


Der vorliegende Leitfaden ist in der Absicht geschrieben. 
dem mit der qualitativen und quantitativen Analyse genügen! 
vertrauten Studirenden, sowie dem angehenden Fabrikchemiker 
diejenigen speciellen analytischen Methoden vorzuführen, welche 
derselbe beim Arbeiten im Laboratorium einer Zuckerfabrik 
fortwährend auszuführen hat. 

Im allgemeinen Theile des Werkchens wird die Eintheilung 
der Zuckerarten gegeben, auch werden deren wichtigsten Eigen- 
schaften besprochen, sowie die Methoden und Apparate zur 
Bestimmung des Rolhrzuckers abgehandelt. 

Der specielle Theil befasst sich mit den Methoden zur 
Untersuchung des Rohmaterials (der Rüben), sowie der ver- 
schiedenen Zwischen-, End- und Nebenproducte, welche bei der 
Fabrikation des Rübenzuckers erhalten werden. 

Der /’reuss’sche Leitfaden ist übersichtlich und mit grosser 
Sachkenntniss zusammengestellt und wird jungen Chemikern, 
welche sich der Zuckerfabrikation zuwenden wollen, sehr gute 
Dienste leisten. 

Nur möchten wir wünschen, dass bei einer Neubearbeitung 
des Buches den Kapiteln 15 und 16 (Rauchgase und Brenn- 
materialien), welche ja auch für die Zuckerfabrikation von 
grösster Bedeutung sind, eine etwas ausführlichere Berücksich- 
tigung zu Theil werde. K. 


Otto Tlübner's Geographisch-statistische Tabellen aller 
Länder der Erde. 41. Ausgabe für das Jahr 1892. 
Herausgegeben von Prof. Juraschek. Verlag von 
H. Keller. Frankfurt a. M. Geb. 1,20 M., in Tafel- 
form 0,60 M. 


Diese Tabellen (in Buchform 90 S.) enthalten eine reiche 
Fülle statistischer Angaben in gedrängter, jedoch übersichtlicher 
Anordnung. Die erste Abtheilung (S. 1 bis 44) enthält vorwie- 
gend politische Angaben: Regiernngsform, Fläche, Bevölkerung. 
Religion, Vermögensstand des Staates, militärische und Handels- 
nachrichten. Die zweite Abtheilung (S. 45 bis 84) ist vorwiegend 
dem Verkehr gewidmet, während der Rest (S. 84 bis 90) sta- 
tistische Vergleiche enthält. Da Deutschlands Verkehr vielfach 
in überseeische Länder reicht, so haben diese Tabellen für den 
Kaufmann und Politiker erhöhte Bedeutung gewonnen. 


Trogschleusen in senkrechten Hebungen und auf quer- 
geneigten Ebenen, ibre Parallelführungen, Gegengewichte 
und Bewegungsvorrichtungen nebst Einrichtungen zur 
Kraft- und Zeitersparniss von G. Th. Hoech, königl. 
Regierungsbaumeister. Sonderabdruck aus dem Centrui- 
blatt der Bauverwaltung. Berlin 1892. Ernst und Sohn. 
20 Quartseiten. 3 M. 


Methodik der Bindungslehre, Decomposition und 
Kulkulation für Schaftweberei. Bearbeitet für die 
k. k. Fachschulen und zum Selbstunterricht von F. Donat. 
Wien. Hartleben’s Verlag. 112 S. Text. 57 Tafeln. 
Geb. 6 M. 


Der Verfasser hat seine Aufgabe mit grossem Geschick 
gelöst und es verstanden, den vorliegenden Stoff, der bekannt- 
lich viele Schwierigkeiten bietet, dem Schüler, vom Leichten 
zum Schweren fortschreitend, zum Verständniss zu bringen. 
Sehr fördernd für die rasche Erlernung und klare Auffassung 
sind die Tafeln, welche in der Grösse des Buches gehalten und 
an der passenden Stelle eingeheftet sind; sie sind der Ueber- 
sichtlichkeit wegen in farbigem Druck hergestellt, während 
derartige Tafeln gewöhnlich mit Typen von verschiedenartiger 
Musterung hergestellt werden und schwer zu lesen sind. Durch 
die wohldurchdachte Abfassung und anerkennenswerthe Aus- 
stattung ist ein empfehlenswerthes und verhältnissmässig billiges 
Unterrichtsmittel entstanden. 


Die praktische Wartung der Dampfkessel und Dampf- 
maschinen. Ein Lehrbuch für Dampfkessel- und 
Dampfmaschinenwärter von J. W. Mayer. Wien. Karl 
Gräser. 122 S. 1,60 fi. 


Der Inhalt des Werkes entspricht dem Titel nicht recht, 
denn die Wartung tritt gegen die Beschreibung der Kessel und 
Maschinen in den Hintergrund. Der Betrieb der Kessel wird 
auf S Seiten, der der Dampfmaschinen auf 2 Seiten erledigt. 
Dass dabei manches praktisch Wichtige vermisst wird, ist er- 
klärlich. Mit diesem Vorbehalt ist der Inhalt und insbesondere 
die Figurenausstattung anerkennenswerth und zur Belehrung 
der Wärter wohl zu empfehlen. 
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Drehbänke. 


Die Drehbank von C. S. Harmon in Blue Island, Nord- 
amerika (*D.R.P. Nr. 55489 vom 4. Juni 1890) bezweckt 
eine völlig selbsthätige Arbeit der Bank. Die zu bearbei- 
tenden Holzstücke werden aus einer Zuführrinne von 
Spindeln gefasst und zwischen diesen während der Be- 
arbeitung durch ein Alesserrad gehalten. Die Spindeln 
erhalten eine ständige Umdrehung um ihre Achse. 

Bei der Drehbank von Gebrüder Junghans in Schram- 
berg, Württemberg (* D. R. P. Nr. 58998 vom 18. December 
1890) laufen Messer 
und Arbeitstück eben- 
falls um. Fig. 45 zeigt 
die Drehbank. 

Die Messerwelle D 
ist mit entsprechend 
geformtem Messer E 
versehen. Zwischen 
die Arbeitstücktrag- 
köpfe aa wird das 
Arbeitstück X einge- 
spannt und festgehal- 
ten, wobei vorher die 
Schlitten FF in ent- 
sprechend hohe Stel- 
lung gebracht werden. 
Wird nun die Maschine in Thätigkeit gesetzt, so gelangt 
ausser der Messerwelle D auch das Arbeitstück X in Um- 
drehung, gleichzeitig findet durch Wirkung der Spindeln JJ 
und der Antriebscheibe M ein langsamer Niedergang der 
Schlitten F F nebst Arbeitstück statt, so dass letzteres den 
Messern D langsam näher geführt wird und eine ganz 
allmähliche, in Folge dessen überaus saubere, durch die 
Drehung der Köpfe aa genau runde Bearbeitung erfährt, 
die durch die Stellung des Messers Z und der Köpfe aa 
zu einander bis auf ein Minimum von Stärke des Arbeits- 
stückes fortgesetzt werden kann. 

Sind die Schlitten FF in tiefste Stellung gekommen 
und hierdurch die Bearbeitung des eingespannten Stückes 
vollendet, so tritt die mechanische Auslösung in Wirkung, 
deren Einrichtung wie folgt beschaffen ist. 

Am Schlitten F befinden sich die Knaggen bb,, von 
denen b je nach Stärke des Arbeitstückes verstellbar ist, 
und an dem Hebel R die Rollen dd,. Vor Eintritt in die 
tiefste Stellung des Schlittens wird durch Knaggen b 
Hebel R zur Seite gedrückt, so dass die Kuppelung O, 


welche mit Scheibe M in Eingriff war, ausgelöst wurde. 
Dinglers polyt. Journal Bd. 286, Heft 7. 1893/1V. 


anni 
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Fig. 45. 
Drehbank von Gebrüder Junghans. 


Sobald nun der Hebel R nach der anderen Seite gebracht 
wird, also die Kuppelung O mit Scheibe N zusammen 
arbeitet, so findet eine Aufwärtsbewegung der Schlitten 
statt, und zwar eine schnelle, weil Scheibe N einen kleinen 
Durchmesser-hat. Bei Ankunft in höchster Stellung kommt 
der oberste, am Schlitten F' angebrachte Knaggen b, mit 
der Hebelrolle d, in Berührung und es findet auch in 
dieser Stellung eine mechanische Stillsetzung der Schlitten- 
bewegung statt. 

Drehbank zur Herstellung schraubenförmig gewun- 
dener Stäbe von E. F. Zimmermann und Co. in New York, 
Nordamerika (*D.R.P. Nr. 53018 vom 11. Februar 1890). 
Die Erfindung bezieht sich auf eine Holzdreh- oder Fräse- 
bank zur Erzeugung von spiralförmigen “oder sogen. ge- 
wundenen Stäben. An dem eigentlichen röhrenförmigen 
Schneidzeug sind so 
viele stellbare Messer 
angebracht, als Spira- 
len in den Stab ge- 
schnitten werden sol- 
len. Das Schneidzeug 
steht in Verbindung 
mit auf je einer Seite 
desselben der Länge 
nach gleitenden Klem- 
men und elastischen 
Führungsrollen an je 
einem Ende der Bank, 
zur Erzeugung einer 
ruhigen, vibrations- 
freien Bewegung des 
zu bearbeitenden Stabes, der durch eine Klemmzange an- 
gezogen oder fortgestossen wird. Das röhrenförmige 
Schneidzeug wird mittels geeigneter Zahnräder gedreht 
und die zu bearbeitenden Stäbe werden mittels der Klem- 
men durch die Schneidröhre gezogen, welche Klemmen 
sich in der Längsrichtung auf einer Schraubenspindel be- 
wegen, mit der der Schlitten der Klemme in geeigneter 
Weise verbunden ist. 

Bei der Maschine zur Herstellung profilirter Rund- 
hölzer von T. Kolter in Kalk bei Köln (*D.R.P. N. 53293 
vom 7. März 1890) sind auf einer umlaufenden Planscheibe 
profilirte Messer befestigt, welche das vor ihnen gelagerte 
Werkstück ihrem Profil gemäss abdrehen. | 

Greifervorrichtung von C. Christensen in Christiania 
(*D.R.P. Nr. 53983 vom 29. April 1890). Fig. 46 er- 
läutert eine Greiferklaue für das Abdrehen der äusseren 
Fläche von Eimern. 

Wenn hohle Gegenstände, wie Eimer o. dgl., die aus 
Faserstoff hergestellt sind, abgedreht werden sollen, werden 
sie gewöhnlich durch Reibung auf dem Halterkopf einer 
Drehspindel festgehalten, dessen Form der inneren oder 
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äusseren Fläche der zu bearbeitenden Gegenstände ent- 
spricht, je nachdem die äussere oder innere Fläche be- 
arbeitet werden soll. 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine gegen die Ober- 
fläche des Gegenstandes wirkende Vorrichtung, durch welche 
erreicht wird, dass beim Ingangsetzen der Drehspindel 
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ist mit den Schraubenspindeln s und s derart verbunden, 
dass letztere sich drehen können. Die beiden Spindeln ss 
sind durch das Querstück e, mit einander verbunden und 
auf der Fräserwellenträgerplatte a unverrückbar, aber dreh- 
bar mittels der Halteplatten pp gelagert. An ihrem 
unteren Ende trägt jede Spindel einen konischen Trieb «u, 


Klauen selbsthätig zur Wirkung 
kommen und den Gegenstand 
festhalten, während, sobald die 
Spindel zum Stillstand kommt, 
die Klauen wieder zurücktreten, 
so dass der Gegenstand ab- 
genommen werden kann. Dieses 
wird dadurch ermöglicht, dass 
die Greifflächen an einem be- 
weglichen Theil angebracht 
sind, welcher mit einem Gewicht 
verbunden ist, das während der 
Spindeldrehung durch die Centrifugalkraft von der Dreh- 
achse hinweggetrieben wird und dadurch die Greifklauen 
gegen die Oberfläche des Gegenstaudes presst. 

In Fig. 46 ist die Greifklaue g, deren vier vorhanden 
sind, unmittelbar an dem Gewicht G festgeschraubt und 
das Ganze mittels einer Feder F schwingbar an der in- 
neren Seite des Kopfes H befestigt. Wenn die Drehspindel 
sich dreht, werden die Gewichte @ nach aussen und die 
Grifflächen gegen den Eimer getrieben. Mittels der Stell- 
schrauben f kann der Ausschlag der Gewichte nach Be- 
darf geregelt werden. Die Feder muss so stark sein, um 
das Gewicht von dem Eimer abheben zu können, wenn die 
Spindel zum Stillstand kommt. 

Das Ovalwerk von N. C. Hansen und M. J. Schmidt 
in Flensburg (*D.R.P. Nr. 60442 vom 7. Februar 1891) 
kann an jeder Drehbank angebracht werden. Das Arbeit- 
stück macht eine Ovalbewegung, indem es zwischen zwei 
Platten eingespannt wird, welche sich in Vertiefungen von 
centrisch laufenden Planscheiben bei jeder Umdrehung der 
letzteren hin und her bewegen. Diese Bewegung wird 
durch Knaggen, welche an den Platten sitzen und durch 
die Planscheiben hindurchzeigen, dadurch hervorgerufen, 
dass diese Knaggen bezieh. die mittels der durch die Knaggen 
gebohrten Schrauben gehaltenen Gleitklötze an einem fest- 
stehenden, excentrisch gestellten Führungsring hin und 
her gezogen werden. 


welche mit den Trieben yy auf der Welle ! in Eingriff 
stehen. Die Wirkung dieser Einrichtung ist folgende: Die 
Fräserwelle b lässt sich auf der Platte a in beliebigem 
Winkel ein- und feststellen, so dass man also die Fräser- 
wirkung den verschiedenartigsten Arbeitstücken anzupassen 
vermag. 

Die Fräserwellenträgerplatte a kann mittels der Stell- 
welle Z bezieh. des Handrades R und der Spindeln ss be- 
liebig hoch oder tief eingestellt werden, jedoch kann diese 


Fig. 46. 
Greifer von Christensen. 


Fig. 47. 
Fräsemaschine von Kirchner. 


Verstellung stets nur allmählich, d. h. nicht plötzlich er- 
folgen. Um letzteres bei schnellem Ausrücken des Fräsers n 
bewerkstelligen zu können, ist die Excenterwelle f} an- 
geordnet. Letztere lässt sich mittels des Drehkreuzes B, 
leicht drehen und dadurch wird das Excenter v in solcher 
Weise zur Wirkung gebracht, dass der Treibrahmen o, 
gehoben und in Folge dessen Spindel b, sowie die Platte a 
rasch emporgebracht wird. 

Fig. 48 erläutert eine Sicherheitsvorrichtung für Fräse- 
maschinen der Firma Düsseldorfer Eisenbedarf in Oberbilk 
(*D.R.P. Nr. 58017 vom 25. November 1890). 

Es werden Führungs- und Schutzschienen s angebracht, 
hinter bezieh. unter welche das Arbeitstück geschoben 
wird. Unter Umständen kann auch nur eine solche Schiene, 
unter Umständen in schräger Richtung angebracht werden. 
Diese Führungsschienen sind beweglich angeordnet und 
mit Federn verbunden, welche sie nach dem Fräskopf hin- 
schieben. Die Federn, welche Spiralfedern, Flachfedern, 
Gummifedern o. dgl. sein können, sind verstellbar ange- 
ordnet, so dass sie je nach der Abmessung des Arbeit- 
stückes dem Fräskopf genähert oder von demselben ent- 
fernt werden können. 


Fräsemaschinen. 


Die früher beschriebene Fräsemaschine von E. Kirchner 
und Co. in Leipzig-Sellershausen (* D. R. P. Nr. 45 934; vgl. 
1889 274* 245) hat eine weitgehende Abänderung erfahren 
(* Zusatz D. R. P. Nr. 53607 vom 19. Januar 1890), welche 
mit Bezug auf Fig..47 beschrieben werden soll. 

Am vorderen Theil des Armes C ist eine Schlitten- 
führung D angeordnet, in welcher der Fräserwellenträger A, 
auf und ab beweglich angebracht ist. Der Fräserwellen- 
träger besteht aus zwei Theilen, der Grundplatte a mit 
dem Kreisbogenschlitz £ und dem eigentlichen Wellen- 
träger, welcher um Zapfen gı auf Platte a verdrehbar an- 
gebracht ist. Auf der oberen Fläche k des Armes C ist 
ferner das Doppellagerstück L befestigt, in welchem die 
Welle /,, an der sich das Drehkreuz B, befindet, gelagert 
ist. Welle f, trägt ein Excenter v, dessen Umfang von 
dem Treibrahmen o; umschlossen wird. Der Treibrahmen o, 
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Die seitlich angebrachten Spiralfedern f werden z. B. 
mit ihren Dornen d von der Schiene a gehalten, welche 
mit der Platte » versehen ist. Diese kann mittels Schrauben 
auf dem Tisch, der mit entsprechenden Schraubenlöchern 
versehen ist, weiter vor oder zurückgestellt werden. Die 
für die obere Führungsschiene s angeordnete Flachfeder f; 
hingegen lässt sich in Führungsschlitzen durch Klemm- 
schrauben # in jeder Höhe festklemmen. Die Führungs- 
schienen s sind an ihren Enden entsprechend abgerundet 
oder umgebogen, damit das Arbeitstück bequem hinter 
bezieh. unter denselben eingeschoben werden kann. 

Es können auch Rollen angebracht werden, so dass 
das Arbeitstück leichter verschoben werden kann. Der 
Arbeiter steht nun nicht mehr vor dem Fräskopf, sondern 
seitlich an der Fräsemaschine und schiebt einfach das 
Arbeitstück zwischen den Führungsschienen s und dem 


Fig. 48. 
Sicherheitsvorrichtung für Fräsemaschinen. 


Fräskopf durch. Ist dasselbe mit dem Ende bis an die 
Führungsschienen gelangt, so wird das nächste Stück an 
dasselbe angesetzt und das erstere gleichzeitig mit diesen 
durchgeschoben u. s. w. 

Dadurch, dass der Arbeiter das Andrücken des Arbeit- 
stückes gegen den Fräskopf nicht mehr nöthig und nur 
die seitliche Verschiebung desselben zu bewirken hat, wird 
die Arbeitsleistung nicht nur eine viel grössere, sondern 
die Arbeit ist auch eine bei weitem leichtere und dabei 
vollständig ungefährliche, da die Schienen ein Herankommen 
an den Fräskopf unmöglich machen. 

Der in Fig. 49 abgebildete Fräskopf von G. Heymeier 
und H. Wehmans in Bremen (*D.R.P. Nr. 56764 vom 
29. Juni 1890) besitzt auswechselbare Messer und eine 
Schutzvorrichtung. 

Der Dorn g ist mit einem Längsschlitz h versehen, 
welcher zur Aufnahme der Messer iklm und deren Ver- 
steifungsplatte o dient. Die letztere ist völlig gerade und 
zwischen den Messern angeordnet, welche ihrerseits ebenso 
wie auch die Versteifungsplatte untere Ansätze o, haben, 
mit denen sie auf einer gehärteten, jedoch ersatzfreien und 
oben mit Feilenhieb versehenen Stahlplatte p aufsitzen. 
Ihren unteren seitlichen Halt finden die Messer und die 
Versteifungsplatte in einem über den Dorn g geschobenen 
Ring q, indem sie mit ihren Ansätzen o, in denselben 
spielfrei eingreifen. Gleichzeitig wird auch die Stahlplatte p 
durch diesen Ring in ihrer Lage gesichert. An ihrem 
Oberende werden die Messer und ihre Versteifungsplatte 
einestheils durch einen zweiten Ring r, welcher in Nuthen r; 
derselben ohne inneres Spiel eingreift, anderentheils mittels 
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einer zweiten, unten gehärteten und mit Feilenhieb ver- 
sehenen Stahlplatte s gehalten, welche ebenfalls in dem 
Schlitz 3 des Dornes sitzt und aus dessen aus dem Schlitz A 
hervorragenden Ansätzen sı sich von oben eine Scheibe t 
legt, welche gleichzeitig auch die Nabe des Schutzrades u 
überdeckt. Beim Anziehen der auf den oberen Gewinde- 
theil des Dornes geschraubten Mutter v überträgt sich 
der von dieser ausgeübte Druck unter Vermittelung von 
Ringen w und der Scheibe ? auf die Stahlplatte s und das 
Rad «, wodurch die Messer und ihre Versteifungsplatte 
festgeklemmt werden, wobei dieselben noch durch die 
schrägen und keilähnlich wirkenden Innenflächen z, der 
Ansätze x des Schutzrades « an ihren &usseren Enden zu- 
sammengepresst werden. Um nun die von der schnellen 
Rotation der Fräsermesser verursachte lästige Luftbewegung 


aufzuheben, haben die 
Es 
u 
DIHBEIT N 


Speichen u, des Schutz- 
rades u eine derartige 
Ausbildung erhalten, dass 
dieselben bei Drehung des 
Fräsers gewissermaassen 
wie ein Schraubenventi- 
lator wirken und die 
durch die rotirenden Mes- 
ser in ÜCentrifugalbewe- 
gung gebrachte Luft nach 
dem oberen freien Ende 
des Fräserkopfes hin ab- 
saugen. Zudiesem Zwecke 
sind die Speichen x, von 
dreieckigem Querschnitte 
gemacht (Fig. 49) und 
so angeordnet, dass ihre unteren Flächen in einer zur 
Längsachse des Dornes g rechtwinkeligen Ebene liegen, 
während ihre Seitenflächen nach rechts- bezieh. linksgängigen 
Schraubenflächen gekrümmt sind, so dass sowohl bei Um- 
drehung des Fräsers in der einen wie auch in der anderen 
Drehrichtung stets ein Absaugen der unter dem Schutzrade 
und in der Nähe der Messer befindlichen Luft stattfindet. 


up: 


III 


Fig. 49. 
Fräskopf von Heymeier. 


Copirmaschinen. 


Mit den bisher bekannten Copir- bezieh. Bildschnitz- 
maschinen konnte man das zu bearbeitende Werkstück, 
ohne dasselbe vorher umzuspannen, stets nur von einer 
Seite bearbeiten, so dass die Maschinen ihren Zweck nur 
theilweise verrichten, d. h. entweder nur reliefartige Ver- 
zierungen mittels dieser Maschine hergestellt werden konnten 
oder das zeitraubende Umspannen des Werkstückes noth- 
wendig machten. Die bisher gebräuchlichen vielen Ge 
lenkverbindungen bei dieser Art Maschinen verhinderten 
fast immer ein nach allen Richtungen vollkommen gleich- 
förmiges Bewegen der Arbeitsköpfe, so dass fehlerhafte 
Werkstücke entstehen mussten. Durch die nachstehend 
näher erläuterte und in Fig. 50 bis 52 dargestellte Maschine 
von A. Wenzel in Berlin (*D.R.P. Nr. 57123 vom 5. Sep- 
tember 1890) werden diese Fehler beseitigt und ist es 
insbesondere möglich, das Werkstück, ohne dasselbe um- 
zuspannen, von allen Seiten (ausgenommen von der unteren) 
in jeder Richtung leicht zu bearbeiten. 

Auf dem Gestell A ist der Tisch B in seiner Höhen- 
lage durch Spindel C und konische Räder D E verstellbar 
gelagert. Auf dem Tisch befinden sich die das Modell F 
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und die Werkstücke G tragenden Unterlagen H. Modell F 
und Werkstücke @ können, je nach der Grösse des Tisches, 
verschieden gross sein und letztere in beliebiger Anzahl 
angeordnet werden. Auf dem Gestell A ist eine Schienen- 
führung J befestigt, auf welcher zwei mittels Rollen X 
gelagerte Böcke L verschiebbar angeordnet sind. Die 
Böcke L sind durch Zwischenstücke L; mit einander ver- 
bunden und haben oben und unten je ein Lager M, in 
welchen die oberhalb 
durch eine Traverse M, 
verbundenen Schleifen N 
auf- und abwärts be- 
wegbar angeordnet sind. 
Die Schleifen N tragen 
je eine Lagerung O, in 
welchen die Stange Q 
verschieb- und drehbar 
gelagert ist. 

Um ein Ausheben 
der Böcke L zu ver- 
hindern, sind die Rol- 
len R vorgesehen. 

Auf der Stange Q 
sitzen sowohl der füh- 
rende Kopf S, als auch 
die zu führenden Ar- 
beitsköpfe Sı, letztere 
in beliebiger Anzahl (in 
der Zeichnung ist nur 
einer gezeichnet) durch 
Feder und Nuth ver- 
schiebbar angeordnet. Um zu ermöglichen, dass man mit 
den in den Arbeitsköpfen Sı befindlichen Werkzeugen u 
sowohl senkrecht als auch schräg und wagerecht arbeiten 
kann, sind der führende Kopf S, sowie die Arbeitsköpfe S, 
wie folgt construirt (siehe Fig. 5l und 52): 

Der auf der Stange Q befindliche Stutzen s hat einen 
Flansch s; mit Ausschnitten s, in welchen der Flansch t 


t 


N 


am | 
Fig. 51. 
Copirmaschine von Wenzel. 


Fig. 53. 


für die Lagerung ż; der das Werkzeug u tragenden Welle «, 
drehbar befestigt ist. u, ist ein Centrirfutter für das 
Werkzeug u. Es ist selbstverständlich, dass diese dreh- 
bare Lagerung des Werkzeughalters auch in anderer zweck- 
entsprechender Weise ermöglicht werden kann. Hier ist 
die Lagerung ¿4 mit ihrem Flansch ? einfach auf dem 
Stift s, drehbar aufgeschoben und wird durch die Mutter s; 
in ihrer jeweiligen Lage festgestellt. 

Der Führungskopf S und die Arbeitsköpfe Sı können 
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somit erstens mit der Stange Q zusammen gedreht, seit- 
lich und längs verschoben, sowie auf- und abwärts be- 
wegt, und zweitens durch die drehbare Lagerung t, um 
den Stutzen s allein gedreht werden, wodurch ermöglicht 
wird, Führungsstift und Werkzeuge u nach allen Rich- 
tungen gegen das Modell F bezieh. Arbeitstück @ zu 
führen und so, ohne ein Umspannen des letzteren bewirken 
zu müssen, eine Bearbeitung desselben von allen Seiten, 
ausser der unteren, ver- 
anlassen zu können. 

Um die auf und 
nieder gehenden Theile 
in stetem Gleichgewicht 
zu erhalten, sind die 
| mit Sperrädern 2 und 
Sperrklinken 3 versehe- 
nen, an ihren anderen 
Enden die Gleitrollen 4 
tragenden Federn 1 vor- 
gesehen. Zur Ausbalan- 
cirung der Stange Q 
sind Gegengewichte an- 
geordnet. 

Der Antrieb der 
Werkzeugwellen u, der 
Arbeitsköpfe Sı ge 
schieht mittels bieg- 
samer Wellen, die in 
der Zeichnung nicht an- 
gegeben sind und welche 
an dem oberen Ende 
derselben in bekannter Weise befestigt werden. Die Welle 
des führenden Kopfes S braucht keine Bewegung, da in 
demselben nur ein Führungsstift befestigt ist. 

Der Betrieb der Maschine geschieht wie folgt: Nach- 
dem der Tisch B in die richtige Höhenlage gestellt ist, 
werden das Modell F und mit diesem genau parallel die 
zu bearbeitenden Stücke @ befestigt, die Schleifen N in 
einer bestimmten Höhe festgestellt und nun die Werk- 
zeuge u sowie der Führungsstift des Kopfes S, welcher 
zum Durchmesser stets den Durchmesser des von den Werk- 
zeugen « beschriebenen Kreises haben muss, alle in genau 
gleicher Höhe in ihren Centrirfuttern festgeklemmt. Jetzt 
werden die Schleifen N wieder gelöst, der Betrieb für die 
biegsamen Wellen eingerückt und nun der Führungskopf S 
mit dem Führungsstift nach unten gedrückt, bis der letz- 
tere mit dem Modell in Berührung kommt, dann so lange 
auf demselben fortbewegt, bis er alle Stellen berührt hat; 
hierdurch sind alle von oben zu bearbeitenden Theile der 
Arbeitstücke gleichzeitig durch die rotirenden Werkzeuge 
bearbeitet, da sämmtliche auf der Stange Q befindlichen 
Arbeitsköpfe S, stets die Bewegung des Führungskopfes S 
mitmachen müssen. 

Sollen nun die seitlich zu bearbeitenden Theile aus- 
geführt werden, so dreht man sämmtliche Vordertheile der 
Arbeitsköpfe, sowie des Führungskopfes S je nach Bedarf 
um ein und denselben Winkel und verfährt wie oben. 

Copirmaschine von Z. Lecaisne in Paris (*D.R.P. 
Nr. 57354 vom 6. September 1890). Fig. 53 und 54. 

Die Maschine besteht aus einem Untergestell und einem 
oberen beweglichen Rahmen, welche die Bewegung des 
Grabstichels nach den verschiedenen Richtungen vermitteln. 
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Das Untergestell dient nur dazu, die Bewegung so- 
wohl des Modells wie des Werkstückes in der wagerechten 
Ebene in der Längsrichtung des Gestelles zu bewirken, 
und besteht aus dem Gestell a, auf welchem die beiden 
Scheiben b b, in schwalbenschwanzförmigen Nuthen geführt 
sind. Diese beiden Scheiben sind durch ein Parallelogramm 
verbunden, von dessen parallelen Seiten c die eine un- 
mittelbar an der Scheibe b, die andere an einer unter der 
Platte 5, befindlichen Hülse p angreifen, während sie zu- 
gleich mit der um die Hauptachse f drehbaren Verbin- 
dungsstange d drehbar bei m verbunden sind. 

Durch dieselbe Hülse p greift auch eine in den Quer- 
zargen o und o; des Gestelles gelagerte Schraubenspindel 9, 
welche mittels des konischen Getriebes A h} von der Hand- 
kurbel i bethätigt wird und je nach der Drehungsrichtung 
die Platten bb, der Hauptachse f nähert oder von der- 
selben entfernt und so die eine Bewegungsrichtung in der 
Horizontalen verursacht. Die zweite Bewegungsrichtung 


Fig. 53. 


Fig. 54. 
Copirmaschine von Lecaisne. 


in der Horizontalen geht von zwei die Bohr- und Richt- 
spindel tragenden Armen k und ! aus, die sich in Hals- 
ringen auf der Hauptwelle drehen und von denen die 
letztere auch noch eine Bewegung in senkrechter Richtung 
zulässt. 

Auf den Armen k sind die Lager q und g,, in denen 
die Richt- und Bohrspindeln sich senkrecht bewegen können, 
gleitbar angeordnet und können an denselben festgestellt 
werden. An den Armen /, die in ihrem Halsringe ge- 
lenkartig befestigt sind, gleiten in Führungsstiften r die 
an der auf der Hauptachse f drehbaren und verschieb- 
baren Muffe R gelenkartig befestigten Arme s und können 
an denselben festgestellt werden. Die Richt- und Bohr- 
spindel (Stichel) sind an den Armen ? befestigt, so dass, 
wenn durch eine in dem Modell befindliche Erhöhung die 
Richtspindel v in die Höhe geht, der mit ihr fest ver- 
bundene Arm die Schiebemuffe R mit in die Höhe treibt, 
während diese wieder den mit dem Stichel v, verbundenen 
Arm / in gleicher Weise mit hoch nimmt. Auf der Haupt- 


achse f sitzt die Stufenscheibe ż, welche mittels der Schnur t 
den Stichel v; in Drehung versetzt. Geht der Stichel sammt 
der auf ihm angeordneten Scheibe i, in die Höhe, so ist 
Vorsorge getroffen, auch die auf der Hauptachse sitzende 
Stufenscheibe £ dadurch zu heben, dass man die Haupt- 
achse selbst mittels des Handgriffes « höher stellt, welcher 
mittels Schraubengewinde in dem Untergestell. drehbar 
sitzt und das Lager für die Hauptachse bildet. 

In der dargestellten Ausführung hat das anzufertigende 
Werkstück genau die Grösse des Modells. Soll ein Gegen- 
stand im Verhältniss 1:2 des Modells bergestellt werden, 
so wird der an der Scheibe b, befestigte Arm c des 
Parallelogramms auf dem mit Stellöffnungen versehenen 
Arm d entsprechend verkürzt und ebenso der Stichel v; 
auf dem Arm ? entsprechend näher zur Hauptachse ge- 
stellt und wieder befestigt. Folgt die Richtspindel nun 
den Linien des Modells, was der Arbeiter mittels der 
Handgriffe w ins Werk setzt, so beschreibt der Stichel 
entsprechend den halben Weg, sowohl in den beiden wage- 
rechten als wie in der senkrechten Richtung. Umgekehrt 
kann man beim Vergrössern des Modells verfahren, wenn 
man den an der Scheibe b sitzenden Arm des Parallelo- 
gramms verkürzt und die Richtspindel v näher der Haupt- 
achse einstellt. 

Zur Vermeidung jeglicher Erschütterung der Maschine 
reicht die Hauptachse f über die Schiebemuffe R um etwa 
15 cm hervor. 

Copirmaschine der Milwaukee Carving Comp. in Mil- 
waukee (*D.R.P. Nr.58766 vom 11. März 1891). Fig. 55. 

A ist das Maschinengestell, das mit Gleitbahnen, in 
denen der Arbeitstisch B ruht und gleitet, versehen ist. 
Dasselbe ist an seinem hinteren Ende mit einem senk- 
rechten, aus Ständern A, A, bestehenden Rahmen aus- 
gestattet. Die oberen Enden dieser Ständer sind vorn 
übergebogen und bilden nach vorn hinausragende Träger- 


Fig. 55. 
Copirmaschine der Milwaukee Carving Comp. 


arme. C ist ein steifer viereckiger Rahmen, dessen eine 
Seite auf den konisch zugespitzten Bolzen cc der oberen 
Trägerarme der Ständer A, A, rubt. G ist ein viereckiger 
Rahmen bezieh. Bügel, dessen Enden am unteren Theile 
des Rahmens C mittels kegelförmiger Rahmen gg befestigt 
sind. H H sind vibrirende, hinten in senkrechter Richtung 
erweiterte und dadurch versteifte Arme, die im Rahmen 
oder Bügel G in der Nähe von dessen beiden Enden mittels 
konischer Lager h h befestigt sind. J ist ein abgerundeter 
Stab, der an seinen Enden mit Kreuzköpfen jj versehen 
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ist, deren konisch zugespitzte Drehstifte hh sich zwischen 


den gabelförmigen Vorderenden A, A, der Arme HH be- 
finden. Der Bügel G, die Arme HH und der Stab 
bezieh. die Achse J bilden zusammen ein gelenkiges 
Parallelogramm, dessen Achse J sich sowohl in der Rich- 
tung seiner Enden, als auch senkrecht frei bewegen kann, 
während sie jedoch stets zur Achse des Bügels G wage- 
recht erhalten wird. Dadurch, dass dieses gelenkige 
Parallelogramm mit der freien Seite des vibrirenden Hänge- 
rahmens C verbunden ist, erhält die Achse die Fähigkeit, 
sich nach allen Richtungen hin seitlich und senkrecht frei 
zu verstellen. i 

Auf dem Stabe J (Fig. 55a) ist eine Muffe K drehbar 
aufgesetzt. Die Enden des Stabes stützen sich gegen die 
Kreuzköpfe jj. Der Stab oder die Welle J und die Muffe K 
bilden zusammen den Werkzeugschlitten. 

N N, sind Werkzeughalter, die passende (in der Zeich- 
nung fortgelassene) Greifvorrichtungen zum Einspannen der 
Werkzeuge besitzen. Aussen sind dieselben mit Schraub- 
gewinden versehen, mit deren 
Hilfe sie sich den entspre- 
chenden inneren Gewinden 
der Muffen oder Lager L L 
anpassen, die mittelsSchrau- 
ben l? mit der drehbaren 
Muffe X derart verbunden 
sind, dass sie unter einem 
beliebigen Winkel zu der- 
selben verstellt werden kön- 
nen. Auf diese Weise sind 
also die Werkzeughalter in 
axialer Richtung nach Be- 
lieben stellbar und dienen 
die daran angebrachten Klemmschrauben nn dazu, dieselben 
nach erfolgter Justirung in der gewünschten Lage fest- 
zuhalten. Die Lager LL sind mit Deckeln versehen oder 
bestehen aus zwei Hälften, was die Einführung der Dreh- 
schrauben l? erleichtert. Hierdurch werden dieselben an 
der drehbaren oder verschiebbaren Muffe X befestigt. Die 
betreffenden Lager sind mit hinaufragenden Lagern } |, 
versehen, die durch einen Stab k mit einander verbunden 
sind. Demnach hat jede Neigung des einen der beiden 
Schneidwerkzeuge zum Schlitten eine genau entsprechende 
Neigung des anderen Werkzeuges zur Folge, wie dies durch 
die punktirten Linien angegeben ist. 

In der in der Zeichnung dargestellten Ausführungs- 
form unserer Maschine sind zwei Schneidwerkzeughalter N N 
angeordnet — einer an jedem Ende des Schlittens —, so- 
wie ein Führungswerkzeughalter N,, der mit den beiden 
anderen Werkzeughaltern durch einen Stab k verbunden 
ist und sich am bequemsten mitten im Zwischenraum 
zwischen den beiden Schneidwerkzeugen befinden kann. 

Es ist nun leicht verständlich, dass der oben be- 
schriebene Träger- und Führungsmechanismus, bestehend 
aus dem Rahmen C, dem Bügel G und den Armen HH 
die freie Bewegung der letzteren nach allen Seiten hin 
gestattet, während der Stab oder die Welle J, die diese 
Arme HH mit einander verbindet, in Folge derselben 
Einrichtung stets zu einer bestimmten Linie parallel er- 
halten wird. 

Zwischen den Ständern A, A,, und zwar am oberen 
Ende derselben, ist ein viereckiger Rahmen D mittels 
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Carving Comp. 


konischer Lager d gelenkig angebracht. Dieser Rahmen 7) 
trägt in passenden Lagern zwei senkrechte Triebwellen ff, 
deren jede mit einer grösseren und einer kleineren Trieb- 
scheibe Ff, verbunden ist. An den verlängerten Enden 
dieser Wellen ff sind gabelförmige Bügel EE drehbar 
befestigt. Am Verbindungspunkte der beiden gabelförmigen 
Arme eines jeden Bügels befindet sich eine Muffe oder 
Hülse, in welcher je einer der Stäbe ee in seiner Längs- 
richtung verstellbar gelagert ist. Die Stäbe ee sind an 
ihren Vorderenden mit passenden Köpfen versehen, in 
denen Scheiben oder Rollen e,e, angebracht sind. An 
den unteren verlängerten Zapfen derselben sind die bieg- 
samen Stäbe l? befestigt, die dieselben mit den Dreh- 
spindeln der Werkzeughalter N N verbinden. Der Arm d, 
ragt vom Rahmen D nach hinterwärts hinaus und ist mit 
einem verstellbaren Gewicht versehen, das das Gewicht 
der am entgegengesetzten Ende des Rahmens befindlichen 
Arme ee und der biegsamen Stäbe l? ausgleicht. 

Die Last des Werkzeugschlittens und dessen Träger- 
arme HH kann durch eine beliebige Balancirvorrichtung 
derart getragen werden, dass sie die Thätigkeit dieser 
Theile nicht störend beeinflussen kann. Die Scheiben FF 
sind durch (in der Zeichnung nicht dargestellte) Treib- 
riemen mit den Rollen eje) und die Scheiben fify in 
gleicher Weise mit einem passenden Motor verbunden, so 
dass die Schneidwerkzeuge sich in entgegengesetzter Rich- 
tung drehen und dadurch dem Bestreben der Werkzeuge, 
das Werkstück entlang zu schleifen und auf diese Weise 
den vom Arbeiter regulirten und festgehaltenen Schlitten 
aus der gewünschten Lage zu bringen, entgegenwirken. 
Die verschiedenen konischen Lager der Maschine sind re- 
gulirbar eingerichtet, um für die Abnutzung Ersatz zu 
bieten. 

b ist die Vorlage und b,b; sind unbearbeitete Werk- 
stücke, die insgesammt an der gleitbaren Platte B passend 
befestigt sind, so dass sie der Wirkung des Führungs- 
werkzeuges O,, sowie der Schneidwerkzeuge O O gleich- 
artig ausgesetzt werden. 

Die so eingerichtete Schnitzmaschine arbeitet wie 
folgt: Nachdem die Vorlage und die Arbeitstücke gehörig 
auf der Platte befestigt und die entsprechenden Werk- 
zeuge in die Halter N N, eingestellt worden, und zwar 
so, dass deren arbeitende Theile sich genau in der gleichen 
Linie bezieh. Ebene befinden, setzt der Arbeiter den die 
Schnitzwerkzeuge 0 O bethätigenden Mechanismus in Be- 
wegung und bewegt zugleich das Führungswerkzeug die 
Linien bezieh. Flächen der Vorlage b entlang. Jede Be- 
wegung des Führungswerkzeuges wird nun in Folge der 
parallelogrammartigen Verbindung in dem nämlichen Augen- 
blick genau von den Schneidwerkzeugen O O wiederholt. 
Sollen die Werkzeuge aus der senkrechten Linie gebracht 
bezieh. nach irgend welcher Richtung hin geneigt werden, 
so braucht man nur die Muffe K auf dem Stabe J ent- 
sprechend zu drehen und die Werkzeughalter seitlich in 
ihren Lagern ll zu verstellen. 

Die gelenkartige Verbindung des Leitungs- und Träger- 
mechanismus gestattet den Werkzeugen eine allseitige 
gleichartige Bewegung, so dass, je nach den vorkommenden 
Linien, Erhöhungen oder Vertiefungen des Musters, die- 
selben auch quer zu den Arbeitstücken oder schräg laufen 
und sich erheben und senken können. Die Werkzeuge 
selbst können je nach der gewählten Gattung des Schnitz- 
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werkes von verschiedener Beschaffenheit sein oder auch im 
Laufe der Bearbeitung desselben Stückes nach Bedarf aus- 
gewechselt werden. 

Copirfräsemaschine von A. Theisen in Solingen (*D.R.P. 
Nr. 59111 vom 4. April 1891). Fig. 56 und 57. 

Es sind zwei Fräsköpfe a angeordnet. Dieselben sind 
in verschiebbaren Lagern angebracht und werden durch 
die Federn f gegen einander geschoben, so weit es die an 
der Welle 5 des Fräskopfes angebrachten Scheiben c ge- 
statten. Die Federn f können so angeordnet werden, dass 
sie weiter vor- oder zurückgestellt werden können. Die 
Lager ! für die Wellen b 
werden zwischen den 
Führungsleisten g ge- 
führt. An der Maschine 
ist der verschiebbare 
Rahmen r angebracht, 
welcher bei e geführt ist 
und durch den Hebel A 
hin und her gezogen 
werden kann. Dieser 
Rahmen ist zwischen den 
Wellen b der Fräsköpfe 
so angebracht, dass, 
wenn Schablonen m auf demselben befestigt werden, diese 
zwischen die Scheiben c treffen und dadurch die Wellen 
der Fräsköpfe entgegen der Wirkung der Federn f aus 
einander schieben. Die Fräsköpfe werden also genau in 
dem Maasse aus einander geschoben, als das Modellstück 
an der betreffenden Stelle breit ist. Da nun das Arbeits- 
stück ebenfalls an dem Rahmen genau über den Scha- 
blonen befestigt ist, so erhält dasselbe durch die Fräser, 
zwischen welchen es sich befindet, genau dieselbe Form, 
welche die Modelle haben. Diese werden entweder auf 
den Rahmen aufgeschraubt oder in anderer Weise be- 
festigt. Das Arbeitstück kann auf dem Rahmen r fest- 
geklemmt werden. Es sind auf demselben die Säulen s 
angebracht, welche durch den Steg q verbunden sind. 
Dieser ist mit einem Gewindeloch versehen, in welchem 
sich die Spindel k, die die verschiebbare, in den Säulen s 
geführte Schiene i trägt, befindet. Durch diese wird das 
Arbeitstück beim Niederschrauben gehalten. Beim Fräsen 
mit concaven Fräsern wird, damit dieselben das Arbeitstück 
unten und oben bearbeiten können, dasselbe durch die in 
wagerechter Richtung beweglichen, an den Enden des 
Arbeitstückes angesetzten Schrauben gehalten, zwischen 
welche es geklemmt wird. Die Fräserwellen werden unten 
von den durch die Schrauben verstellbaren Schienen £ ge- 
tragen. 

Damit die Lager für die Fräserwellen nachgestellt 
werden können, sind dieselben zweitheilig angeordnet, und 
es können die Theile durch die mit Muttern versehenen 
Schrauben, die gleichzeitig mit ihren spitzen Enden die 
F'edern f tragen, zusammengezogen werden, wenn eine 
Abnutzung der Wellen stattgefunden hat. Zur Führung 
der Lager in den Führungsleisten ist eine besondere Deck- 
platte l; auf dieselben aufgesetzt. 

Statt der mit der Fräswelle rotirenden Scheiben c 
l<önnen auch verschiebbar gelagerte, von den Wellen un- 
„abhängige Rollen (oder feste Nasen) angebracht werden. 

Damit, wenn sich der Durchmesser der Fräsköpfe 
durch Abnutzung vermindert, die Rollen entsprechend zu- 
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rückgestellt werden können, wurden die Platten mit Schlitz- 
löchern versehen, welche die Verschiebung gestatten. 


Neuere Stopfbüchsen. 
Mit Abbildungen. 


Die Stopfbüchsenliderung von Franz Clouth, Rheinische 
Gummiwaarenfabrik in Köln-Nippes (D. R.P. Nr. 36419 
vom 4. Juli 1891) besteht aus Ringen von starkem 
gummirten Baumwollgewebe, dessen einzelne Lagen durch 
Vulcanisation sehr fest 
mit einander verbunden 
sind, mit einem Quer- 
schnitt wie in Fig. l dar- 
gestellt, und werden zu 
je zwei, mit ihren flachen 
Seiten sich berührend, 
so in die Stopfbüchse 
eingelegt, dass je zwei 
derselben einen schräg 
kreuzförmigen Quer- 
schnitt bilden. 

Durch diese Anord- 
nung wird die Reibungsfläche zwischen Stange und Li- 
derung verringert. Die Flüssigkeiten, welche sich in den 
Räumen zwischen den einzelnen Ringen, zwischen Stange 
und Ringeu und zwischen diesen und den Wänden der 
Büchse ansammeln, dienen ebenfalls mit zur Verdichtung. 

Wenn sich die ganzen Ringe nicht über die Stange 
ziehen lassen, werden sie schräg durchschnitten und mit 
versetzten Stössen über dieselbe gezogen. Das Andrehen 
der Schrauben kann bei dieser Dichtung mit einem ge- 
ringen Kraftaufwand bewirkt werden, meistens durch ein 
Andrehen mit der Hand. 

Die Vorzüge dieser federnden Stopfbüchsenliderung 
sind geringe Reibung und in Folge dessen ein ebenso ge- 
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Stopfbüchsenliderung von Clouth. 


ringer Arbeitsverlust, geringer Verschleiss der Kolben- 
stange, zuverlässige Abdichtung, leichtes Einbauen und 
geringe Abnutzung. 

Die Ringe passen in jede glatte Stopfbüchse. 

Eine Stopfbüchsenpackung aus dünnen Drähten, im- 
prägnirt und nicht imprägnirt, liefern Felten und Guilleaume, 
Karlswerk Mülheim a. Rhein. Die Packung besteht aus 
zu Strähnen geflochtenem dünnen Draht, und zwar im- 
prägnirtem Bronze- oder Eisendraht, oder aus verzinntem 
Messingdraht. Die Packung schliesst bei den höchsten 
Dampfspannungen dicht ab, verbrennt und erhärtet nicht, 
verursacht also auch keine Riefeln an den Kolbenstangen. 
Die Packung lässt sich leicht herausnehmen und kann 
von neuem eingebaut werden. Die Dauerhaftigkeit der 
Packung lässt sie insbesondere für Schiffsmaschinen und 
Locomotiven geeignet erscheinen. Zum Gebrauche dieser 
Packung gibt Lieferantin folgende Anweisung: Von der 
in langen Stücken angefertigten Packung schneidet man 
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mit einem Meissel oder kräftigen Messer ein Stück ab, 
welches lang genug ist, um einen vollständigen Ring um 
die zu dichtende Stange zu bilden, und dabei noch ein 
festes Ineinanderstauchen der Enden beim Einsetzen zu 
gestatten. Damit das Geflecht sich nicht löst, muss die 
Packung zu beiden Seiten der Schnittstellen fest mit Draht 
eingebunden werden. Die Anzahl der Ringe richtet sich 
nach der Länge der Stopfbüchse; gewöhnlich sind drei 
bis fünf Ringe nothwendig. Die zusammen gestossenen 
Enden der Ringe dürfen nicht an einer Seite liegen, son- 
dern müssen vertheilt werden. Während des Einlegens 
schraubt man den Stopfbüchsendeckel nach jedem Ring 
einmal fest an, damit die Packung sich richtig legt, beim 
Gehen der Maschine müssen die Schrauben ganz lose an- 
gedreht sein. Es empfiehlt sich, vor und nach den letzten 
Metallringen eine Lage Hanf einzubringen. 

Eine längsgetheilte Metallstopfbüchsenpackung mit 
zweifacher Fugendichtung ist Gegenstand des Patentes von 
Fr. Schelling in Neumühlen bei 
Kiel (D.R.P. Nr. 55 734 vom 


6. August 1890, Fig. 2). Die 
Stopfbüchsenpackung ist da- 
durch gekennzeichnet, dass 


die längsgetheilte cylindrische 
Büchse a einen Kopf b hat, 
dessen radiale Fugen von der 
gleich grossen, abgesetzten 
Scheibe f abgedichtet werden, 
und dass die Kämme der 
Büchse a auf ihren Berührungs- 
flächen durch in radialen 
Nuthen n liegende Packungen 
von Asbest u. dgl. abgedichtet werden. 

Die Metallstopfbüchsenpackung mit zwei durch Quer- 
schrauben angedrückten Schalen von H. C. L. Dyppel in 
Flensburg (D.R.P. Nr. 59900 vom 13. März 1891) soll 
hohen Anforderungen genügen und für Dampfmaschinen 
mit hoher Kolbengeschwindigkeit und hoher Spannung sich 
bewähren, wie nach Uhland die Ver- 
suche mit dieser Packung auf dem 
Dampfer „Ingraban“ bewiesen haben, 
bei denen diese Packung unter 6 at 
Druck und bei 1,15 m Kolbengeschwin- 
digkeit in vollkommener Weise dicht 
hielt. Nach derselben Quelle ist die 
N Packung am oberen Ende der Kolben- 
Ne stange des Hoch- und Niederdruck- 
cylinders angebracht. Die Haupttheile 
derselben, bei der die Anwendung eines 
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Fig. 2. 
Schelling’s Metallstopf büchse. 


Fig. 3. j „ ae 
Dyppel’s Metall- Grundringes ganz überflüssig gemacht 
stopfbüchse. ist, sind zwei Schalen AB (Fig. 3 bis 12) 


mit nach innen abgeschrägten Längs- 
flächen, zwischen welchen sechs entsprechend abgeschrägte 
Einsatzstücke abca,b,c, eingeschaltet werden. Aehnlich 
wie bei einer Wellenlagerung umschliessen die beiden Schalen 
AB, welche zweckmässig mit Weichmetall ausgefüttert wer- 
den, die zu verpackende Stange. Dabei werden sie von zwei 
oder mehreren von aussen anzuziehenden und festzustellenden 
Stellschrauben ss, an die Stange gepresst und schieben 
gleichzeitig mit ihren nach innen abgeschrägten Längs- 
flächen die Einsatzstücke abca,b,c, nach innen, indem 
sie dieselben dadurch ebenfalls an die Stange pressen. 
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Hinter den mittleren Einsatzstücken bb, sind die Schalen AB 
zu beiden Seiten um ein gewisses Maass abgeflacht und 
nehmen an dieser Stelle je eine Platte dd, mit einer der 
Bohrung entsprechend gewölbten Hinterfläche und quadra- 
tischer ebener Vorderfläche auf, welche dazu dient, eine 
Verschiebung der Schalen A und B gegen einander un- 
möglich zu machen. Die Verschiebung der Einsatzstücke 
abca,b,c, in der Achsenrichtung wird dadurch verhindert, 
dass dieselben nicht dicht an einander liegen, sondern ge- 
trennt in gewissen Abständen zwischen die Theilungsfugen 
der Schalen AB eingelassen sind. In die Schalen ein- 
gedrehte Nuthen ee, dienen zur Aufnahme sich etwa an- 
sammelnden Niederschlagwassers. 

Die Packung wird durch einen auf die Stirnfläche 
unter Zwischenlegung von Asbestdichtung aufgeschraubten 
Ring C an Bewegungen in der Achsenrichtung verhindert. 
Der Abschluss dieses Ringes gegen die zu verpackende 
Stange erfolgt durch eine kleine Hilfsstopfbüchse D, welche 
indessen nur leicht angezogen zu werden braucht. 

Damit die Schalen AB beim Lösen der Packung 
leicht entfernt werden können, haben dieselben senkrecht 
eingebohrte, mit Gewinde versehene Löcher ff,, in die 
man zum Herausziehen der Schalen passende Handhaben 
einschraubt. 

Es gibt nun allerdings Metallstopfbüchsenpackungen, 
welche der vorbeschriebenen ähnlich zu sein scheinen. 


Fig. 6. 
Dyppel’s Metallstopfbüchse. 


Fig. 8. 


Doch leiden dieselben sämmtlich an dem Nachtheile, dass, 
wenn die Stange in der Führung einmal warm wird, die 
Packung so anklebt, dass sie nicht mehr losgemacht 
werden kann. Die Packung von Dyppel ist leicht durch 
die Querschrauben zu reguliren, sie benöthigt wenig Oel 
(bei den erwähnten Versuchen ist sie wochenlang ohne 
Schmierung in Thätigkeit gewesen) und das dabei in Ver- 
wendung kommende Asbest kann bis auf den letzten Rest 
aufgebraucht werden. Da die Packung nach allen Seiten 
verstellbar ist, kann der Kolben bezieh. der Schieber stets 
genau centrirt gehalten werden. Sie ist ebenso wohl für 
liegende als auch für aufrecht stehende Anordnung an- 
wendbar und da sie mit derselben Stopfbüchsenlänge 
gegenüber einer gewöhnlichen Verpackung die doppelte 
Anliegefläche erzielt, eignet sie sich besonders gut für 
hohe Dampfspannungen. Die in der „Ingraban“ ange- 
wendete Packung ist aus weicher Bronze mit Dichtungs- 
stücken aus Weissmetall hergestellt, hat eine Länge von 
175 mm und wird alle 5 bis 6 Tage ein wenig an- 
gezogen. Die Querschrauben sollen aus Rücksicht auf 
Kraftersparniss mittels eines Schraubenschlüssels von 100 
bis 180 mm Länge angezogen werden, das Anziehen der 
Packung darf nur so weit erfolgen, dass die Schale die 
Stange gerade berührt. Hat man die Packung zu stramm 
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angezogen, so wird die Stange nach und nach warm und 
dies ist ein Fingerzeig, dass dieselbe etwas gelockert 
werden muss. 

Man thut gut daran, eine neue Packung die ersten 
paar Tage in Schmierung zu halten; sobald sich die Stange 
eingelaufen hat — und dies ist schon nach wenigen Tagen 
der Fall — ist die weitere Schmierung überflüssig. 

Kegelförmige, längs geschlitzte Metallpackung für Stopf- 
büchsen von W. Cordis und J. C. A. Pleit in Hamburg 
(D. R.P. Nr. 51197 vom 20. September 1889). Die Hülse H 
(Fig. 13 und 14) bildet an der Aussen- 
seite einen schlanken Kegel und ihre 
innere cylindrische Bohrung ist genau 
dem Durchmesser der abzudichtenden 
Kolben- oder Schieberstange angepasst. 
Auf etwa °k der Länge von jedem 
Ende her ist die Hülse je nach dem 
Durchmesser der inneren Bohrung mit 
mehr oder weniger Einschnitten E ver- 
seben (Fig. 13), welche derselben ge- 
nügende Elasticität verleihen, sich stets 
an die betreffende Kolbenstange dicht 
anschmiegen, und die gleichzeitig als 


Fig. 14. Schmiernuthen dienen. 
Stopfbüchse von Cordts i ü i in ei 
prbariie von: Die Hülse liegt in einer passenden 


kegelförmigen Ausbohrung des Stopf- 
büchsenhalses und wird nach Einlegung einer Dichtungs- 
schnur mittels einer Stopfbüchsenverschraubung gehalten. 
Die Schnur soll kleine Undichtigkeiten beseitigen und die 
durch die Erwärmung hervorgerufene Ausdehnung der 
verschiedenen Metalle in der Achsenrichtung ausgleichen. 
In der metallenen Hülse ist die Kolbenstange sicher ge- 
führt, so dass die gebräuchlichen Grund- oder Führungs- 
büchsen unnöthig werden. 

Bei schwer zugänglichen Stopfbüchsen wird die Hülse H 
entweder der Länge nach zerschnitten und mittels ein- 
gelegter Schlusstücke s gedichtet oder aus mehreren zer- 
schnittenen Hülsen zusammengesetzt, deren Aussenflächen 
einen gemeinschaftlichen Kegel 
bilden, wobei die einzelnen Theile, 
deren Längsfugen gegen einander 
versetzt sind, durch Führungsstifte 
gegen Verdrehunggesichert werden. 

Um die beschriebene Packung 
auch bei alten Stopfbüchsen an- 
wenden zu können, werden diese 
durch Metallfutter, welche dem 
Kegel der Packungshülse H ent- 
sprechend ausgebohrt sind, aus- 
gebüchst. 

Eine Metallpackung für Kolben 
und Kolbenstangen von R. Wood- 
house and S. Mitchell in Brighouse, 
Yorks., ist Gegenstand des eng- 
lischen Patentes Nr. 15750 vom 17. September 1891. 
Nach Fig. 15 und 16 ist A die Kolbenstange, B der 
Cylinderdeckel, auf welchen mittels der Schrauben D die 
Büchse C aufgeschraubt ist. In den so gebildeten Raum 
sind die kugelförmig abgedrehten Ringe E und F ein- 
geschlossen, welche die Metallpackung G zwischen sich 
fassen, die die Kolbenstange einschliessen, und durch 


Spiralfedern H angespannt: werden. Die kugelförmige Ge- 
Dinglers polyt. Journal Bd, 286, Heft 7. 18921V. 


Fig. 15. 


Fig. 16. 


Metallpackung von Wood- 
house and Mitchell. 


stalt der Ringe E und F soll eine gewisse Nachgiebigkeit 
der Dichtung bei etwaigen Schwankungen der Kolben- 
stangen ermöglichen. Die Umformung dieser Construction 
zur Verwendung bei Kolben wird keine Schwierigkeit 
machen. 

Die beiden nachstehenden englischen Patente nehmen 
zur Dichtung gespannten Dampf zu Hilfe. 

S. A. Johnson in London legt nach dem englischen 
Patent Nr. 12661 vom 10. August 1889 in den Stopf- 
büchsenraum einen aus zwei Cylindern A und B (Fig. 17 
und 18) bestehenden Ring, welche eine dampfdichte Büchse 


Fig. 17. 
Johnson’s Stopfbüchse. 


Fig. 18. 


bilden, der mittels des Rohres C Dampf zugeführt wird. 
Der Druck desselben wirkt auf die gewellte Wand der 
Blechbüchse, wodurch die Dichtungsringe an den Kolben 
gedrückt werden. 

Die andere Stopfbüchse mit Dampfdichtung rührt von 
O0.J. Ellis in Blackheath, Kent, her und ist unter Nr. 16 161 
vom 14. October 1889 in England patentirt. Nach Fig. 19 
geht die Kolbenstange C durch die Bronzekappe B in die 


Fig. 19. 
Stopfbüchse von Ellis. 


Stopfbüchse A hinein. Der Schmierring a hat eine Aus- 
sparung b, in welche das Dampfzuführungsrohr F mündet. 
Durch den Dampfdruck werden die Lederscheiben D ge- 
dichtet. Grössere Unterschiede können durch Nachschrauben 
der Bronzekappe ausgeglichen werden. 

Die Metallstopfbüchsenpackung von E. Bösch und 
Jos. Alkemper iu Bernburg (D.R.P. Nr. 60739) besteht 
aus einer Mischung von Zinn, Kupfer und Antimon, ist 
cylindrisch, ein- oder zweitheilig, je nachdem sie für neue 
oder alte Maschinen verwendet werden soll. Die Packung 
ist aussen und innen mit halbkreisförmigen Ringnuthen 
versehen, die so zu einander versetzt sind, dass der stehen 
bleibende Theil eine Schlangenlinie bildet, die beim An- 
ziehen der Stopfbüchse federt, und in Folge dessen an 
Kolbenstange und Stopfbüchsenwand anschliesst. Das in 
den Ringnuthen sich ansammelnde Oel oder Wasser trägt 
zum Abdichten und Schmieren der Kolbenstange bei. 

Ferd. Bauer in Wien trennt nach seinem D.R.P. 
Nr. 60938 den Flanschentheil von der eigentlichen Büchse 
und gibt ihm einen centralen, in die Büchse eingeschliffenen 
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Kugelansatz, der beim Anziehen der Stopfbüchse eine im 
Gehäuse liegende Büchse gegen die Packung presst, ohne 
die Kolbenstange einseitig zu beanspruchen. Um etwas 
freies Spiel zu schaffen, geht die Kolbenstange mit Spiel 
durch den Flanschentheil hindurch. 

Die Stopfbüchsenpackung von Jacob Müller in Essen 
an der Ruhr (D.R.P. Nr. 60108 vom 20. Mai 1891) hat 
elastische K-förmige Metall- 
ringe aus Weissmetall, die 
abwechselnd eingelegt wer- 
den, wie Fig.20 zeigt. Beim 
Anziehen der Flanschen 
federn die Ringe und drücken 
sich sowohl an die Kolben- 
stange als auch an die Stopf- 
büchsenwand an. 

A. D. Estienne in Mar- 
seille (D. R.P. Nr. 58727) 
benutzt als Stopfbüchsen- 
packung abgerundete Metallkörner, welche lose und ohne 
Füllmaterial in den Packungsraum gefüllt werden. Sie 
sollen eine Art Labyrinthdichtung bilden und in den 
Zwischenräumen eine grosse Menge Schmieröl aufzunehmen 
vermögen. Unter der Stopfbüchsenflansche ist, und das 
ist wohl das Beste an dieser Packung, eine Lage aus Baum- 
wolle angebracht. 


Fig. 20. 
Stopfbüchse von Müller. 


Neuerungen in der Papierfabrikation. 


Von diplom. Ingenieur Alfred Haussner. 
(Schluss des Berichtes S. 133 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Gepresste Gegenstände aus Papierstoff. 


Neuestens finden wir verschiedene Gegenstände für den 
gewöhnlichen Hausgebrauch aus Papierstoff gemacht. Wegen 
der geringeren Gebrechlichkeit im Vergleich zu Thonwaaren, 
wegen ihrer verhältnissmässigen Leichtigkeit und Billigkeit 
haben sie Thonwaaren, Gefässe aus Holz und sogar mancher- 
orten solche aus Blech verdrängt. 

Carl Joseph Christensen und H. E. Heyerdahlin Christiania 
stellen nach dem österreichischen Privilegium vom 16. August 
1889 solche Gegenstände durch 
hydraulischen Druck her. In 
Oesterreich sind die Rechte an die 
Hirschwanger Cellulosefabrik und 
Holzschleiferei von Schoeller und 
Co. übertragen worden. Wir kön- 
nen aus Fig. 70 die Darstellung 


eines Kübels ersehen. Auf dem 

Presstische A ist die kräftige, 

en Bea ZE durchlochte Form Æ mittels pas- 
pressgegenständen. sender Ringe e möglichst centrisch 


festgestellt. Ueber diese Form ist 
ein geeignetes Sieb Z,, dann ein Kautschukmantel F und 
endlich wieder eine gelochte Form M, die Aussenform, ge- 
stülpt. Das Ganze wird von einer auf vier Säulen D 
montirten Haube @ umgeben. Soll gepresst werden, so 
wird der Tisch A sammt der Form Eu. s. w. so weit 
emporgehoben (z. B. durch einen Stempel S mit hydrau- 
lischem Druck oder in sonst passender Weise), bis der 


Tisch A sich dicht an die Flansche von @ schliesst. Dann 
pumpt man Holzstoff in breiiger Form durch das Rohr K 
ein, so dass er nach Oeffnung der bezüglichen Hähne durch 
eines der Zweigrohre L,, Ly oder L}, zwischen Sieb Æ, und 
den Kautschukmantel M so lange eindringt, bis sich der 
Kautschukmantel allseits fest an die äussere Form M an- 
legt. Ist dies geschehen, so wird die Zufuhr von Papier- 
stoff unterbrochen und durch das Rohr O Wasser zur Aus- 
füllung des Hohlraumes H mit entsprechendem Druck 
eingeführt, welcher durch Manometer und Sicherheits- 
ventil P P, controlirt werden kann. Durch diesen Druck 
wird der Stoff zwischen Mantel F und Sieb E, so weit 
entwässert, als es eben auf mechanischem Wege möglich 
ist, indem das Stoffwasser durch die Oeffnungen von FE 
abfliesst; zugleich wird der Körper verdichtet. Lässt man 
dann das Presswasser ab, senkt hierauf die Pressplatte, so 
kann der gepresste Gegenstand herausgenommen, getrocknet 
und auf einer Drehbank glatt gedreht werden, sowie die 
allenfalls noch erforderliche weitere Ausstattung erhalten. 
Für kleinere Gegenstände sind auch einfachere Ausfüh- 
rungen in dem Privilegium vorgesehen. 

Eine verwandte Anordnung ist bei der Presse für 
Röhren aus Papierzeug (D. R. P. Nr. 48961 an Horace James 
Medbury in Mechanicsville) vorhanden. 

Wesentlich anders hat jedoch £. W. Clark in Hartford 
das Röhrenpressen aus Papierstoff nach dem amerikanischen 


Fig. 71. 
Papierröhrenpresse von Clark. 


Patent Nr. 454030 ausgeführt. Die am konischen Ende 
der Welle c (Fig. 71) aufgeschnittene Schraube d fasst den 
bei b einfliessenden Papierbrei und schafft ihn gegen das 
dünnere cylindrische Ende A der Welle c. Anfänglich 
schliessen die Schraubengänge knapp an die Gehäusewan- 
dungen e, um den Stoff sicher mitzunehmen, weiterhin 
treten sie jedoch zurück, derart Gelegenheit gebend, dass 
sich ein Rohr zu bilden beginnen kann, welches endlich, 
über den cylindrischen Dorn A gepresst, aus dem am Ende 
auch innen cylindrisch geformten Gehäuse tritt. Dabei 
sind kleine Nuthen f vorgesehen, um die Drehung des 
austretenden Rohres zu hindern. 

Endlich sei noch der Herstellung eines Massenartikels 
gedacht: Spulen aus Papierstoff gepresst. Wir finden für 
diesen Gegenstand an Joseph Gaberle 
ein österreichisches Privilegium er- 
theilt. Die Röhrchen a (Fig. 72) 
können in irgend einer Weise aus 
Papierstoff gepresst werden, ebenso 
die Scheiben s. Noch weich soll a 
dann beiderseits umgebörtelt werden, 
nachdem vorher die Scheiben s aufiseschoben worden sind, 
worauf durch neuerlich ertheilten Druck Scheibe s und 
Röhrchen a, wie es rechts angedeutet ist, verbunden werden. 
Um eine längere Dauer zu erzielen, können kegelförmige 
Holzbüchsen b eingepresst werden. 


Fig. 72. 
Gaberle’s Papierspule. 
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Papierprüfung. 

Hervorragendes Interesse in dieser Richtung beansprucht 
die erfolgte Abänderung der preussischen Papiernormalien. 
Durch diese Aenderung ist vielen Wünschen der bethei- 
lıgten Kreise aus der Praxis Rechnung getragen worden. 
Die ehemaligen Normalien als bekannt vorausgesetzt, mögen 
hier die hauptsächlichsten Unterschiede der neuen gegen 
die alten Vorschriften hervorsehoben werden. Als wich- 
tigste Bestimmung erscheint vielleicht die, dass die Normal- 
papiere mit Wasserzeichen auszustatten sind, welche dann, 
wenn eine Lieferung an Behörden beabsichtigt ist, auch 
bei der Versuchsanstalt in Charlottenburg angemeldet sein 
müssen. Form und Beschaffenheit, sowie der Ort ım Bogen 
sind nicht vorgeschrieben; dagegen müssen diese Zeichen 
die Firma des Erzeugers und die Verwendungsklasse ent- 
halten. Wenn es auch einerseits mit Freuden begrüsst 
werden kann, dass dadurch jeder Fabrikant sein Erzeugniss 
mit dem Namen deckt, dafür aber auch sicher jene Er- 
folge erntet, welche er verdient, so ist andererseits zu be- 
denken, dass das Papier bereits auf dem Langsiebe, also 
in einem Zustande, wo man noch nicht sicher behaupten 
kann, dass die beabsichtigten Eigenschaften sicher folgen, 
ein unauslöschliches Merkmal für seinen Werth erhält. 
Wenn auch bei guter Leitung und verlässlichem Personale, 
besonders dann, wenn viel Papier von einerlei Haupteigen- 
schaften erzeugt wird, ziemlich genau die Stoffzusammen- 
setzung und Bearbeitung für das gewünschte Endproduct 
angegeben werden können, so trifft dies doch nicht immer 
zu. Da wäre nun das erhaltene, für andere Zwecke viel- 
leicht noch sehr gut verwendbare Papier fast als Aus- 
schuss zu betrachten, wenn nicht durch andere Anordnungen 
diesem Umstande seine Bedenklichkeit fast ganz genommen 
würde. Es kann nämlich ein solches, für eine bestimmte 
Stoffklasse erzeugtes, aber nicht gut gerathenes Papier 
durch einen Trockenstempel nachträglich mit Zeichen ver- 
sehen werden, welche die Einreihung des Papiers in eine 
andere, passende Gruppe ausdrückt. Weiter, und dies 
scheint noch bedeutungsvoller, dürfen mit Wasserzeichen 
versehene Normalpapiere bis zu 10 Proc. hinter den gefor- 
derten Eigenschaften zurückbleiben. Es mag diese Bestim- 
mung in Folge vielfacher Reclamationen gegeben worden 
sein, welche erfolgten, weil seiner Zeit schon ganz gering- 
fügige Abweichungen nach unten die Einreihung in die 
nächst niedere Klasse bedingten; vielleicht ist auch er- 
wogen worden, dass ein Mann, der sein Fabrikat mit seinem 
vollen Namen deckt, sicher Sorgfalt auf die Herstellung 
desselben verwenden werde. Nicht unwesentlich ist auch, 
dass der Lieferant die Kosten der Prüfung nur dann zu 
tragen hat, wenn dieselbe ungünstig ausgefallen ist. — Im 
Uebrigen finden wir den äussersten Aschengehalt für reine 
Hadernpapiere jetzt mit 3 Proc., statt früher mit 2 Proc. 
zugelassen; es kann dem auch nur zugestimmt werden, 
weil die Bearbeitung von Hadern oft unvermeidlich grösseren 
Aschengehalt mit sich bringt, den man in den Rohhadern 
nicht so ohne weiteres vermuthen kann. Bei der zweiten 
Stoffklasse ist der Stroh-, Zell- oder Espartostoff mit 
höchstens 25 Proc. zugelassen worden. Die Zusatzbestim- 
mung zur alten Tabelle I hinsichtlich der Abwesenheit 
freier Säure ist entfallen, entsprechend den Forderungen, 
welche insbesondere von Dr. Wurster vertreten worden sind, 
auf die ich in meinen früheren Berichten auch hingewiesen 
habe. Zwischen den T'estigkeitsklassen 3 und 4 ist eine 
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neue Stufe mit 3500 m Reisslänge und 2,5 Proc. Dehnung 
geschaffen worden. Ganz neu sind die Bestimmungen für 
Druckpapier und Actendeckel. Damit haben die Papier- 
fabrikanten eine Reihe wesentlicher Begünstigungen er- 
reicht. Nun dürften mit der weiteren Vervollkommnung der 
Untersuchungsmethoden die Klagen über die Papierprüfung 
fast verschwinden. 

Einen Vorschlag zur Prüfung des Papiers, welcher von 
den bisher üblichen Methoden zur Papierprüfung absieht 
und in einer ganz neuen Art und Weise vorzugehen em- 
pfiehlt, hat Prof. Nicolaus Teclu im 1. Jahrg. des Central- 
organs für Waarenkunde und Tech- 3 £ 
nologie der Oeffentlichkeit übergeben. pa ——- 7., 
Danach sollen aus dem zu prüfenden Te 
Bogen Diagonalstreifen geschnitten wer- A 
den von etwa 3 cm Länge und 1 cm 
Breite. Ein solcher Streifen abcd wird 
(Fig. 73) dann thunlichst in der Mitte nach der Linie ef 
mit einer Schere so weit eingeschnitten, dass der Punkt f 
etwa 4 mm von der Kante ad entfernt ist. Dann werden 
die beiden Enden bei b und c in den Klemmen eines eigen- 
thümlichen Festigkeitsprüfapparates, der sogen. Risswage, 
an deren Stelle wohl auch einer der bekannten Prüfer von 
Schopper oder Wendler benutzt werden könnte, befestigt. 
Bleibt die eine der beiden Klemmen, etwa jene bei b, fest, 
während die bei c von b weg in gerader Linie bewegt 
wird, so wird der Schnitt ef zuerst deutlich klaffen, nach 
Erreichung einer gewissen Zugkraft der Streifen bei f 
weiter einzureissen beginnen und endlich ganz durchreissen. 
Wie bei den gebräuchlichen Papierprüfern ist die Klemme, 
welche wir bei b vorläufig fest dachten, nicht ganz un- 
beweglich, sondern mit dem Kraftmessapparate verbunden. 
Wie verhält sich nun ein derart behandeltes Papier? Es 
beginnt bald, bei der geschilderten Beanspruchungsweise, 
sich bei ad f zu verkrümmen, aufzubiegen u. dgl., so dass 
dann, wenn es endlich bei f einzureissen anfängt, eine 
ausserordentlich verwickelte Beanspruchung eingetreten ist. 
Wenn wir dagegen die einfache Zugbeanspruchung bei 
dem üblichen Prüfungsvorgange betrachten, so fällt es 
schwer, dem neuen Vorgange das Wort zu reden, und dies 
um so mehr, da eine derartige Beanspruchung des Papiers 
während des Gebrauches höchst selten vorkommen dürfte. 
Wenn man dem Vorgang während dem Einreissen bei vor- 
sichtiger, langsamer Versuchsausführung folgt, so bemerkt 
man deutlich, dass der Faserfilz aus einander gezerrt, die 
Fasern selten quer durchrissen werden. Ganz etwas Aehn- 
liches haben wir aber bei der Zugprobe auch, so dass ich 
auch aus diesem Grunde mich für das neue Verfahren 
nicht erwärmen kann. 

Der erwähnte Schojper’sche Festigkeitsprüfer ist in 
letzter Zeit sehr sorgfältig ausgestaltet worden und liegt 
über denselben ein sehr günstiges Zeugniss der Charlotten- 
burger Prüfungsanstalt vor. Nach einer der Papierzeitung 
entnommenen Zeichnung sehen wir in Fig. 74 Klemmen J, M, 
in welche der Papierstreifen P befestigt werden kann. Die 
Klemme M ist mit einer Schraubenspindel, weiter durch 
Kegelrädertrieb mit dem Handrade B verbunden, so dass 
durch dessen Drehung eine Spannung im Papier hervor- 
gerufen werden kann. Die Klemme J, oben, vermittelt in 
geeigneter Weise die Kraftmessung durch den Gewichts- 
hebel D mit abnehmbarem Gewichte G; ein Zeiger spielt 
dabei auf der Scala F und gibt die Belastungen in 0,1 k 


Fig. 73. 
Teclu's Papierprobe, 
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auf den Theilstrich an. Die Dehnung wird durch die 
relative Verschiebung der beiden Klemmen J und M mittels 
der Zahnstange e und Hebel X auf der Scala L gemessen, 
und zwar in Millimeter direct oder in Procenten für die 
übliche Länge des Probestreifens mit 180 mm. Bei der 
Untersuchung des Apparates zeigten sich die unvermeid- 
lichen Fehler als sehr gering. 

Eine neue Prüfungsmethode für die Leimfestigkeit von 
Papieren haben O. Schluttig und Dr. G. S. Neumann an- 
gegeben. Diese Prüfungsmethode ist recht einfach und 


Schopper’s Festigkeitsprüfer. 


wird in folgender Weise ausgeführt. Man spannt das zu 
untersuchende Papier auf ein geneigtes Brett und lässt 
von der Mitte des Blattes aus durch ein Röhrchen eine 
bestimmte Menge einprocentiger Eisenchloridlösung gegen 
den unteren Rand herabrieseln.. Man kann etwa drei 
solcher Streifen in etwa 1 cm Entfernung verursachen: 
a, b und c, Fig. 75. Die Eisenchloridmenge, welche auf 
dem Streifen verbleibt, ist nicht allerorten gleich dicht, 
sondern nimmt gegen den Rand specifisch zu, entsprechend 
dem Gesetze der Schwere. Weil aber für alle drei Streifen 
a, b, c derselbe Vorgang eingehalten 
wird, so wird auch bei gleichmässi- 
gem Papier die Lösung in allen drei 
Streifen dieselbe Vertheilung besitzen. 
Die Streifen werden weiter in der 
Mitte zu trocknen beginnen und am 
Rande am spätesten trocken werden, 
so dass gegen den Rand die Lösung 
am meisten Zeit hat, in das Papier 
einzudringen, oder bei nicht genügend leimfestem Papiere 
durchzuschlagen. Nach dem Trocknen der Eisenchlorid- 
streifen wendet man das Blatt um und dreht es um 90°, so 
dass die früher geneigt gelegenen Streifen wagerecht liegen. 
Lässt man dann wieder von der Mitte gegen den Rand ein- 
procentige Tanninlösung auf dem Papiere abwärts fliessen 
in Streifen 1, 2 und 3, welche also die auf der anderen 
Papierseite befindlichen rechtwinkelig kreuzen, so wird je 
nach der Leimfestigkeit entweder sofort, oder erst nach 
einiger Zeit, oder überhaupt gar nicht, bei den ausserordent- 
lich leimfesten Papieren, eine schwarze, gerbsaure Eisen- 
verbindung an den Kreuzungsstellen auftreten. Am ehesten 


Fig. 75. 
Leimfestigkeitsprobe. 


wird dies dort geschehen, wo sowohl Eisenchlorid- als 
Tanninlösung am weitesten in das Papier eindringen 
konnten, also an demjenigen Kreuzungspunkte, welcher 
am weitesten von der Papiermitte entfernt liegt, und das 
ist offenbar: ce, 3. Je nach der Stärke der Reaction, indem 
man insbesondere die Abstufungen für die einzelnen Kreu- 
zungspunkte beobachtet, richtet sich die Entscheidung bin- 
sichtlich der Leimfestigkeit des zu untersuchenden Papiers. 

Für die Untersuchung des Fasermaterials, aus welchem 
Papier zusammengesetzt ist, wird in letzterer Zeit vielfach 
Prof. Höhnel’s sogen. Papierschwefelsäure verwendet. Sie 
wird gebildet, wenn man 125 Th. Schwefelsäure von 
1,85 spec. Gew. mit 15 bis 20 Th. Wasser mengt. Bringt 
man auf das geeignet präparirte (u. a. mit verdünnter 
Kalilauge gekochte) Papier einen Tropfen Jodlösung, ent- 
fernt den Ueberschuss und gibt dann einen Tropfen der 
Papierschwefelsäure hinzu, so zeigen sich für die verschie- 
denen Faserarten verschiedenartige Farbenreactionen. Wenn 
wir die wichtigsten Fasern herausgreifen, so finden wir: 
1) Leinen, Hanf, Baumwolle rothviolett bis weinroth; 
2) Holz- und Strohzellstoff wird grau bis graublau; 3) Holz- 
schliff, überhaupt verholzte Fasern werden goldgelb bis 
dunkelgelb gefärbt. Insbesondere bei der mikroskopischen 
Untersuchung und bei der Abschätzung des procentischen 
Gehaltes an jedem Fasermateriale kann das Verfahren 
offenbar viele, gute Dienste leisten. 

Zur quantitativen Bestimmung des Holzschliffes haben 
Rudolf Benedict und Max Bamberger in der Chemiker-Zei- 
tung, 1891, einen neuen Weg vorgeschlagen. Sie fanden, 
dass Holz, mit Jodwasserstoffsäure gekocht, Methyljodid 
bildet. Weil nun reiner Zellstoff, sowie die Extractivstoffe 
des Holzes mit Wasser und Alkohol kein Methyljodid 
bilden, so schlossen sie, dass die Ursache der Bildung von 
Methyljodid nur in dem sogen. Lignin zu suchen sei, und 
bauten darauf eine neue Bestimmungsmethode auf. Die- 
selbe scheint viel für sich zu haben, weil sich zeigte, dass 
die verschiedenen Hölzer verschiedene Mengen von Methyl- 
jodid bei sonst gleichartiger Behandlung lieferten. — Da- 
gegen empfiehlt W. Herzberg die Methode mittels Phloro- 
glucin, allenfalls unter Zuhilfenahme des Mikroskopes,. 

Weil die bekannte Reaction mit Quecksilberchlorid bei 
dem Nachweis von thierischer Leimung sich als wenig em- 
pfindlich zeigt, wird von Dr. Rudolf Ilefelmann in Leipzig 
eine Ammoniakreaction empfohlen. Dieselbe wird erzielt, 
wenn man den thierischen Leim auszieht, abscheidet und 
mit Natronkalk glüht. Geschieht dies in einem oben 
offenen Röhrchen, so kann man etwa durch befeuchtetes 
Lackmuspapier leicht das Ammoniak nachweisen. 

Zur Prüfung des Trockengehaltes sind eine Reihe von 
Apparaten, z. B. von Friedr. Plaschke in Aschaffenburg, 
Max Kähler und Martini in Berlin und von Dr. O. Knöfler 
und Co. in Charlottenburg, angegeben worden, bei welchen 
durch ein Wasserbad erwärmte Luft die in einem Sieb- 
körper befindliche Substanz trocknet. Es sei der Apparat 
von Friedr. Plaschke nach einer Zeichnung in der Zeit- 
schrift für angewandte Chemie in Fig. 76 wiedergegeben. 
Wir sehen mehrere concentrische Mäntel, zwischen zwei 
derselben wird durch das Rohr F Wasser bis zur Höhe 
des Hahnes H eingefüllt. Man lässt dasselbe niemals bis 
unter den Hahn H, sinken. Die Luft strömt von aussen, 
wie die Pfeile andeuten, zu und entfernt sich durch den 
Schlot X. Wenn der Apparat gebraucht wird, hebt man 
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den Deckel D ab, hängt den Siebeylinder S mit dem zu 
trocknenden Körper ein und schliesst wieder den Deckel. 
Hierauf kann auch das Thermometer T eingesenkt und 
der Apparat in Betrieb gesetzt werden. Der Knöfler- 
Kähler'sche Apparat ist auch gleich mit einer geeigneten 
Wage versehen, um die mechanische Tbätigkeit noch weiter 
zu vereinfachen. 

Es ist eine aus der Erfahrung folgende Thatsache, dass 
das Rütteln des Stoffes auf dem Langsieb von wesent- 
lichstem Einfluss auf die Güte des Papiers ist. W. Schacht 

hat sich der mühevollen Aufgabe 
| unterzogen, eine lange Reihe von 
Prüfungen in dieser Richtung zu ver- 
anstalten. Der Erfolg ist der, dass 
sich herausgestellt hat, dass für jede 
der in ihrer Verschiedenheit ins Un- 
endliche gehenden Stoffmischungen 
eine ganz bestimmte Rüttelung, so- 
wohl was Hub, als Hubzahl anbelangt, 
zur Erzielung des günstigsten Re- 
sultates anzunehmen ist. Weil nun 
der Praktiker während der Papier- 
bildung auf dem Langsiebe am besten 
den Vorgang beobachten und daraus 
seine Schlüsse ziehen kann, so wäre 
eine in jeder Richtung befriedigende 
Vorrichtung sehr wünschenswerth, 
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Fig. 16. welche die Verstellung des Hubes und 
Prüfungsvorrichtung auf der Hubzahl während des Ganges ge- 
assergehalt. 


stattet. Leider hat noch keine der 
bekannten Ausführungen dies Ziel zu erreichen vermocht. 

Schon lange wurde ein Zusammenhang zwischen der 
Dicke des Papiers und der Reisslänge vermuthet. Zur 
Aufhellung des Dunkels, welches in dieser Richtung herrscht, 
wurden von Herzberg und dann auch von Dr. R. Lenz ein- 
gehendere Versuche gemacht. Schon Herzberg schloss aus 
verhältnissmässig wenigen Versuchen, allerdings noch zurück- 
haltend, dass bei sonst gleicher Beschaffenheit der Papiere, 
also insbesondere gleicher Stoffzusammensetzung, die Reiss- 
länge mit der Dicke abnimmt, die Bruchdehnung jedoch 
zunimmt. Diese Resultate, wenigstens hinsichtlich der Reiss- 
länge, sind durch die Versuche von Dr. Lenz vollständig 
bestätigt worden. In der That scheint mir auch diese 
Erscheinung dem Vorgange bei der Papierbildung ent- 
sprechend. Es ist nämlich leichter, dass gute Verfilzung 
bei dünnerer Papierbahn eintrete als bei dickerer, wo 
möglicher Weise die Verfilzung nur aussen gut stattfindet, 
im Inneren dagegen nicht. Es dürfte allerdings schwer 
sein, volle Sicherheit der Erklärung in dieser Richtung, 
bei den kleinen in Frage kommenden Dicken, zu erreichen. 
Doch bleibt das Versuchsresultat: Papiere bei sonst gleichen 
Eigenschaften haben für grösseres Gewicht kleinere Reiss- 
länge. Anschliessen will ich, dass Versuche von Dr. Lenz 
einen eigentlich naheliegenden Schluss, dass grösserer W asser- 
gehalt die Reisslänge herabbringe, bestätigen. 

Ein interessanter Aufsatz über den Einfluss der ver- 
schiedenen Theile der Papiermaschine auf die Eigenschaften 
des Papiers findet sich im französischen Fachblatte La 
Papeterie. Die gewonnenen Hauptresultate wären etwa die 
folgenden: Das Papier hat schon hinter der Gautschpresse 
grössere Reisslänge in der Längsrichtung als in der Quer- 
richtung, dagegen die Dehnung noch nahe gleich; weiterhin 
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ergeben sich jedoch immer grössere Unterschiede für Längs- 
und Querrichtung. Diese Unterschiede erreichen ihren 
höchsten Werth beim Trocknen. Anderwärts werden auch 
merkliche Unterschiede in den Eigenschaften der Seiten 
und der Mitte der Papierbahn nachgewiesen. 

Für die weitere Behandlung des Papiers, insbesondere 
für das Satiniren finden wir ausführliche Untersuchungen 
in der Papierzeitung, Jahr 1890, veröffentlicht. Sie be- 
stätigen die bisherigen von mir schon seiner Zeit mitgetheilten 
Thatsachen. Doch konnte aus diesen Versuchen kein be- 
sonderer Vortheil der Plattenglättung gegenüber der Rollen- 
kalandrirung erwiesen werden. 

Eine interessante Frage ist die, wie Handpapier von 
Maschinenpapier unterschieden werden könne. Wenn das 
letztere mit hinreichender Sorgfalt hergestellt worden ist, 
so erscheint die Unterscheidung von Handpapier ausser- 
ordentlich schwierig. Nach Versuchen Herzberg’s zeigen 
sich eine Reihe von Eigenschaften bei beiden Papiersorten 
ganz gleichartig. Nicht Verfilzung noch andere Umstände, 
wo man am leichtesten Unterschiede vermuthen möchte, 
lassen sicher eine Unterscheidung zu. 

Von der Leipziger Papierprüfungsanstalt sind Versuche 
über die Haltbarkeit von Cellulosepapieren durchgeführt 
worden, welche sehr interessante Ergebnisse geliefert haben. 
Danach ist die Verschlechterung der hervorragenden Eigen- 
schaften, Abnahme der Reisslänge z. B., keinesfalls als Regel 
anzusehen. Damit wäre die Vermuthung bestätigt, welche 
ich in einem früheren Berichte ausgesprochen habe, dass 
nämlich die damals gefundene Abnahme in der Güte von 
Cellulosepapieren nicht unumgänglich aus der stofflichen 
Zusammensetzung derselben folgen dürfte, sondern sehr 
wahrscheinlich durch die Unvollkommenbheiten der Dar- 
stellung des Zellstoffes zu erklären sein wird. Heute, wo 
die Erfahrung zu mancher wesentlichen Vervollkommnung 
geführt hat, wo wirklich nahe tadelloses Material geliefert 
werden kann, ist das Misstrauen gegen .Zellstoffpapiere 
kaum mehr gerechtfertigt; wenigstens ist es jetzt schon 
für viele Zwecke geeignet, für welche es seiner Zeit nicht 
empfohlen werden konnte. 


Papierfabriksanlagen. 
In der Papierzeitung, Jahr 1891, finden wir zwei An- 
lagen in Skizzen, deren eine, eine Sulfitzellstoff-Fabrik, nach 
System Mitscherlich eingerichtet ist. 


Papierfabrik in Fujigori. 


Die in Fig. 77 dargestellte Anlage ist jene zu Fujigori 
in Japan. Holz- und Sulfitstoff werden in den Gebäuden A 
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und B gewonnen und wandern dann in die eigentliche 
Papierfabrik. Wir finden zwei Kugel- und einen Cylinder- 
kocher bei X, und K,. Der Stoff wandert aus diesen in 
Abtropfkästen und dann in den Holländersaal //. Drei 
Holländer dienen zum Halbstoffmahlen und Bleichen, sechs 
weitere zum Ganzstoffmablen, je drei davon bedienen eine 
Papiermaschine. Die Abtropfkästen für den gebleichten 
Stoff befinden sich unter dem Holländerraum. Ausserdem 
finden wir zum Feinmahlen für jede Papiermaschine eine 
Kegelstoffmühle, System Jordan. Eigene Mischholländer 
sind hier nicht vorhanden. Das Mischen geschieht hier 
nur durch den Stoffumlauf, von der Rührbütte in die 
Stoffmühle und von da in eine zweite Rührbütte. Die 
nöthige Arbeit wird von einer Pumpe geleistet. Weiter 
gelangen wir dann in den Papiermaschinensaal P. Die 
Papiermaschinen arbeiten mit 1,8 m Arbeitsbreite und 
21 Trockeneylindern von 915 mm Durchmesser. An diesen 
Maschinenraum schliessen sich dann die zur weiteren Ap- 
pretur, sowie jene zum Sortiren und Packen des Papiers 
nothwendigen Säle. 


Weston’s Flaschenzug. 
Mit Abbildungen. 


Die Einzelheiten dieses von der Yale and Towne 
manufacturing Company in Stamford, Conn., gebauten 
Weston'schen Flaschenzuges sind nach Engineering, 1890 
Bd. 50*S. 210, in Fig. 1 bis 5 dargestellt. 

Auf der Mittelwelle (7) ist das Zahnradgetriebe (2) 
angefräst und die Bremsscheibe (3) aufgekeilt, welche an 
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dem ist neben der Schildfläche (9) auf die Nabe von (7) 
noch ein Korb (10) aufgekeilt, in welchem drei Rad- 
zapfen (11) eingelegt sind. Dieser Korb (10) besteht aus 
einer Scheibe und einem Ring, welcher durch drei Stege 
mit der Scheibe fest verbunden ist. Um die Zapfen (11 
kreisen drei gleiche Radpaare, von denen die Räder 12 
mit dem Getriebe 2, und die Getriebe (13) mit dem festen 
Hohlrad (74) im Eingriff sich befinden. Das am Schild (9) 
angegossene Hohlrad (14), sowie das laufende Räderwerk 
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sind durch einen Schilddeckel (15) abgeschlossen, in wel- 
chem überdies ein Lager für die Mittelwelle (7) ange- 
ordnet ist. 

Das linke Schild (8) ist auch (Fig. 5) mit dem rechten 
Schild (9) durch drei Schrauben (16), (17) und (18) ver- 
bunden, welche zwischen sich den Aufhängehaken (19) 
aufnehmen. Auf die Verbindungsschraube (18) ist ein 
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ihrer Nabe ein kurzes Stück Flachgewinde angeschnitten 
hat, über welches sich die Kettentriebscheibe (4) schraubt, 
die mit einem Zahn ihrer Nabenaussparung an einem 
Zahn des auf (I) gekeilten Stellringes (5) schlägt, sobald 
die Triebkette (6) zum Heben der Last angezogen wird 
und dadurch die Welle (7) dreht. Diese Welle ist durch 
die Nabenbohrung der Lastkettenrolle (7) frei drehbar 
gelegt, während auf die langen Nabenansätze der Rolle (7) 
die Aussenschilde ($ und 9) geschoben werden. Ausser- 


Hebel (20) aufgeschoben, welcher zugleich Schutzkappe 
für die Kettenrolle (7) und Träger für das freie Ende der 
Lastkette (27) ist. Gehalten wird derselbe durch zwei 
Zapfenansätze, welche je in ein Grübchen der Schilde ein- 
setzen. Ausserdem sind an das linke Schild (8) zwei die 
Triebkette (6) übergreifende Schutzdeckel (22) angeschraubt. 

In den Raum zwischen Nabe und kreisförmiger Rand.- 
leiste des linken Aussenschildes (8), Fig. 5, wird die Greifer- 
scheibe (23), Fig. 4, frei eingelegt, in deren drei excen- 
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' trischen Bogenaussparungen je eine Walze (24) liegt, die 
. sich an den kreisförmigen Schildbord (8) klemmt, während 
i die die Bremsscheibe (3) übergreifenden Finger (25) in 
. Ausschnitte der Bremsbleche (26) einsetzen. Wird durch 
die rücklaufende Last die Bremsscheibe (3), mit derselben 
die Bremsbleche (26) und hierdurch die Greiferscheibe (23) 
. in gegensätzliche (nach Fig. 2 in Linksdrehung) Drehung 
versetzt, so klemmen diese drei Walzen (24) sich in den 
“ Schildbord (8) fest und bedingen hierdurch einen Fest- 
schluss durch Reibung, zwischen Bremsscheibe (3), Ketten- 
triebscheibe (4) und Schildwand (8), während bei Rechts- 
drehung von (4) und (3), Fig. 2, sich die Greiferscheibe (23) 
dieser Drehung nicht widersetzt. 

Die mittlere der drei Bremsbleche (26) ist mittels 
. dreier Zahnansätze (27) an die Bremsscheibe (3) gebunden, 
während, wie bereits erwähnt, die äusseren Bremsbleche 
an die Greiferscheibe (23) angesetzt sind. Ein zwischen 
die Schilde eingelegtes Zwischenstück (28) dient zur Füh- 
rung der Lastkette (29) mit dem Lasthaken (30). 


J. Perry’s Elektricitätsmesser. 
Mit Abbildungen. 


Als Verbesserung der ihm 1880 in England unter 

Nr. 7219 patentirten Elektricitätsmesser hat J. Perry in 
London den abgebildeten unter Nr. 4583 vom 14. März 
1891 patentirt, welcher frei ist von der auf den Ober- 
flächen der Quecksilbernäpfe in solchen Instrumenten beob- 
achteten, der Reibung an festen Körpern ähnlichen Reibung. 
Fig. 1 zeigt einen Längsschnitt, Fig. 2 einen Theil eines 
Querschnittes. Durch die Bewickelung E des röhrenförmigen 
i Elektromagnetes AB CD geht ein 

nahezu unveränderlicher Strom. 
Die cylindrischen Polflächen A und 
D sind nicht zusammenhängend, 
sondern, wie Fig. 2 sehen lässt, 
unterbrochen behufs der Erzeu- 
gung eines Foucault-Stromwider- 
standes gegen die Bewegung des 
Ankers. Der Anker F ist ein an 
der Achse @ befestigter Hohl- 
cylinder aus Kupfer; das an G 
sitzende Wurmrad treibt die Räder 
i des Zählwerkes, welches die Zahl 
E A, der Umdrehungen zu verzeichnen 
17 x hat. Die Dicke des Kupfercylinders 
beträgt etwa die Hälfte des Zwi- 
schenraumes zwischen A und D. 
Der Kupferring J verbindet die 
Theile A und D und bildet den 
Boden eines Quecksilber enthaltenden Raumes; J ist ein 
Holzdeckel. Achse und Anker sind, ausgenommen an 
dessen unterem Rande, mit einem isolirenden Stoff über- 
zogen. Am oberen Ende trägt die Achse einen Queck- 
silbernapf X, welcher sie mit der Zuleitung L verbindet; 
letztere dient zugleich als ein Zapfen. Der Strom muss 
bei dieser Anordnung ganz durch den Anker gehen und 
nicht — wie nach dem früheren Patente — theils durch 
den Anker, theils durch das Quecksilber. Nach den Patent- 
ansprüchen soll bei diesem „Zwei-Napf-Messer“ der Anker 


Fig. 2. 
Perry’s Elektricitätsmesser. 


so in das eine Quecksilbernäpfehen eintauchen, dass nur 
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ein Theil vom kleinen Durchmesser über die Quecksilber- 
fläche herausragt; wegen des bis nahe zum Rande herab- 
gehenden isolirenden Ueberzuges des Ankers wirkt das 
denselben bedeckende Quecksilberbad thatsächlich so, als 
wäre bloss ein ringförmiger Quecksilbertrog vorhanden. 


Cummings und Brandon’s Maschine zum Ab- 
schleifen der Stromsammler der Dynamo- 
maschinen. 

Mit Abbildungen. 


Bekanntlich erleiden die Stromsammler der Dynamo- 
maschinen eine Abnutzung, und zwar eine um so stärkere, 
je mangelhafter die Maschine unterhalten wird und je 
ungenügender die Bürsten eingestellt sind, so dass die 
Die Ausbesserung dieser 


Maschine mit Funken arbeitet. 
Schäden konnte bisher 
nur nach dem Heraus- 
nehmen des Ankers aus 
der Maschine auf der 
Drehbank bewirkt werden 
und war wegen des noth- 
wendigen Auseinander- 
nehmens der Theile min- 
destens mit grossem Zeit- 
verlust verbunden. Diese 
Uebelstände erkennend, 
haben Cummings und Brandon in New York City eine 
Schleifmaschine gebaut, mit deren Hilfe das Nachschleifen 
des Stromsammlers in der Maschine selbst bei deren regel- 
mässiger Umdrehungszahl ausgeführt werden kann. Die 
Einrichtung derselben ist aus den dem American Machinist 
vom 26. November 1891*S. 11 entnommenen Abbildungen 
Fig. 1 und 2 zu ersehen. 

Eine auf beiden Seiten glatt bearbeitete Platte B 
(Fig. 1) wird in der durch Fig. 2 veranschaulichten Weise 


Fig. 1. 
Cummings’ Abschleifmaschine. 


Fig. 2. 
Cummings’ Abschleifmaschine. 


rechtwinklig zum Stromsammler (in Fig. 2 dem einer Edison- 
Dynamo) befestigt, wozu die Bürstenhalter abgenommen 
werden müssen. In dieser Platte ist ein Bolzen befestigt, 
auf welchem eine geschlitzte Hülse sich frei drehen kann, 
die mit Hilfe einer endlosen Lederschnur angetrieben wird, 
die einerseits über den Eisenring des Stromsammlers, an- 
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dererseits über eine auf der Hülse sitzende Rolle gelegt 
ist. Mit Hilfe einer besonderen Spannrolle wird der Treib- 
schnur die nothwendige Spannung ertheilt. Die auf dem 
Bolzen sich drehende Hülse trägt eine zweite kürzere Hülse, 
auf welcher die Schleifscheibe Z befestigt ist; beide Hülsen 
sind durch Stifte gekuppelt, welche in den Schlitz der 
grossen Hülse passen und mit Gegenreibungsrollen ver- 
sehen sind. Die Bewegung der Schleifscheibe parallel zur 
Ankerwelle wird entweder mit Hilfe eines Drahthandgriffes 
oder selbsthätig durch ein Gewicht in der aus den Ab- 
bildungen ersichtlichen Art hervorgebracht. 


Zimmertelephoneinrichtung von R. Bauer in 
Wien. 


Mit Abbildungen. 


Für nervöse Personen ist das in den Telephonen ver- 
nehmbare Nebengeräusch, welches durch die Induction aus 
benachbarten Leitungen, sowie die Einschaltung der Mikro- 
phonbatterie erzeugt 
wird, nicht angenehm, 
noch weniger dann, 
wenn etwa die ange- 
rufene Stelle den Sig- 
nalaufruf bezieh. die 
Rückmeldung mit der 
Klingel aus Unacht- 
samkeit oder auch 
mit Bedacht ertönen 
lässt, während der 
Rufende das Telephon 
an das Ohr hält. Fer- 
ner erfordert zur deut- 
lichen Verständigung 
fast jede Anordnung 
der Telephoneinrich- 
tungen im Zimmer 
eine gewisse Haltung des Körpers, entweder beim Sprechen 
oder beim Hören, was beim öfteren Gebrauche gleichfalls 
nicht zu den Annehmlichkeiten gezählt werden kann. 

Besonders für grössere Anstalten, wie Bahnen, Banken 
u. s. w., wo die einzelnen Schreibzimmer häufig in die Lage 
kommen, umfangreiche Mittheilungen gegenseitig zu wech- 
seln, hat der Adjunkt der k. k. Generaldirection der öster- 
reichischen Staatsbahnen Richard Bauer (vgl. 1891 282* 180) 
die nachstehende Anordnung gewählt, bei welcher die vor- 
erwähnten Nachtheile beseitigt sind. 

Wenngleich derartige Einrichtungen nur für Mitthei- 
lungen auf kurze Entfernungen dienen, so werden doch 
für diese Anordnung grundsätzlich nur Apparate von be- 
sonderer Güte verwendet, weil eine Telephoneinrichtung, 
soll dieselbe dem praktischen Bedürfnisse wirklich ent- 
sprechen, nie laut und deutlich genug sein kann, damit 
der Empfänger der Nachricht nicht gezwungen wird, sich 
dieselbe öfters wiederholen zu lassen oder die Hälfte davon 
zu errathen. — 

Fig. 1 zeigt (in 'j der natürl. Gr.) eine für den 
Schreibtisch bestimmte vollständige Telephonstation. Das 
Telephon T ist fest mit dem Gestell verbunden. Der am 
unteren Theile des Gestelles rechts sichtbare Tasterknopf K 
dient zum Anrufe. Beim Beginne eines Gespräches wird 


Zimmertelephoneinrichtung von Bauer. — Pierce’s elektrischer Ausschalter. 


Fig. 2. 
Zimmertelephoneinrichtung von Bauer. 
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das durch eine Kabelschnur verbundene Mikrophon M vom 
Haken abgenommen und bis nahe zum Munde geführt. 
Während des Sprechens hat man den am Mikrophon be- 
findlichen Knopf B zu drücken, welcher die Mikrophon- 
batterie einschaltet. 

Die Vortheile, die durch diese Einrichtung geboten 
werden, sind somit leicht zu erkennen. Je näher auf die 
schwingende Platte eines Mikrophons gesprochen wird, um 
so deutlicher und kräftiger wird die Sprache übertragen. 
Die Nebengeräusche im Telephon sind zwar hier auch noch 
vernehmbar, aber nicht störend, weil ja das Telephon nicht 
an das Ohr gehalten wird. Eine besondere Haltung des 
Körpers ist ebenfalls nicht erforderlich, da das Mikrophon, 
welches sich in einer Hartgummidose befindet, nicht fest- 
stehend ist und deshalb bequem zum Munde geführt wer- 
den kann. — 

In Fig. 2 und 3 ist die Einrichtung im Wesentlichen 
die nämliche, jedoch ist hier am Gestelle noch ein Block C 
angebracht, welcher während des Gespräches zum Auf- 
zeichnen von Notizen dienen kann. 

Die Inductions- 
spule für das Mikro- 
phon ist mit dem 
Anrufwecker und der 
Mikrophonbatterie in 
einem Kästchen be- 
findlich, welches neben 
dem Schreibtische oder 
einem anderen geeig- 
neten Orte aufgestellt 
wird. 

Derartige Tele- 
phonanordnungen sind 
seit längerer Zeit schon 
im Gebrauche und 
haben sich als sehr 
zweckmässig erwiesen. 


H. J. Pierce's elektrischer Ausschalter. 
Mit Abbildungen. 


Einem elektrischen Ausschalter mit rascher Strom- 
unterbrechung hat H. J. Pierce in London nach seinem 


Fig. 1. 
Pierce’s elektrischer Ausschalter. 


Fig. 3. 


englischen Patente Nr. 18555 vom 17. November 1890 
eine solche Einrichtung gegeben, dass der Contact nicht 
an einer und derselben Stelle unterbrochen und gemacht 
wird. Fig. 1 zeigt den Ausschalter im Grundriss, Fig. 2 
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und 3 im Aufrisse von vorn und von hinten. Der Con- 
tacthebel A ist excentrisch bei B auf einem Buckel oder 
Arm C gelagert, welcher auf der Achse D sitzt. Die 
Feder E strebt den Hebel A in der Stellung an dem 
Arme C zu erhalten, so dass das äussere Ende von A für 
gewöhnlich in geringerer Entfernung vom Drehpunkte 
liegt, als wenn es, unter Widerstreben gegen die Feder E, 
zurückgehalten wird. Die Contactplatte F besitzt zwei 
Vorsprünge @ und H in verschiedenem Abstande von der 
Achse. Wenn man den Hebel A Contact machen lässt, 
so trifft er bloss den näheren Vorsprung G. Wenn man 
dagegen den Hebel so bewegt, dass der Contact unter- 
brochen wird, so veranlasst der Reibungswiderstand an 
der berührten Oberfläche ein Zurückhalten des Hebels A 
und ein Nachaussendrängen desselben, so dass er mit dem 
äusseren Vorsprunge H Contact macht und denselben dann 
durch die Wirkung der Feder E rasch verlässt und den 
Contact unterbricht. Das Hinschleifen des Hebels A auf 
den Contactflächen hält die letzteren rein. 


Bericht über die Fortschritte der chemischen 
Technologie der Gespinnstfasern seit 1889. 
Von Otto N. Witt und Christoph Schmidt. 
(Schluss des Berichtes S. 107 d. Bd.) 


G. Ulrich bespricht in Romens Journal (Januar 1891) 
die Verwendung von Nitrosoverbindungen in der Färberei 
und im Zeugdruck. Eingehend untersucht wurden Naphtol- 
grün B, Nitroso-Z-Naphtol und Dinitrosoresorein. Die 
Lösung des Naphtolgrüns zersetzt sich bei längerem Stehen 
durch Oxydation. 2 Proc. Schwefelsäure (nebst 10 Proc. 
Glaubersalz und 10 Proc. Ferrosulfat) auf "s Proc. Farb- 
stoff, in das Färbebad für Wolle, erwiesen sich als der 
Minimalzusatz für eine völlige Ausnutzung des Farbstoffs. 
Die grösste Aufnahmefähigkeit der Faser für das Naphtol- 
grün liegt bei 80°, längeres Kochen bedingt Intensitäts- 
abnahme der Färbung durch Zersetzung. Mehr Schwefel- 
säure hatte ungünstige Wirkung. Versuche mit Essig- 
säure erwiesen 4 Proc. derselben als genügend für !/2 Proc. 
Farbstoff, die grösste Farbstoffaufnahme durch die Faser 
liegt dann erst bei 100°, nicht so hoch liegt dieselbe bei 
einem Zusatz von 8 bis 10 Proc. Essigsäure, doch wird 
dann die Intensität der Färbung sehr verringert. 

Wir haben hier ein hübsches Beispiel, in wie be- 
stimmter Weise die chemische Individualität eines Farb- 
stoffs Natur und Menge der zu machenden Zusätze und 
die physikalischen Bedingungen beim Ausfärben beherrscht. 

Ein schönes directes Schwarz darzustellen, ist immer 
noch eine würdige zu lösende Aufgabe für den Farben- 
chemiker. Einstweilen hilft man sich damit — nach einer 
Anregung der Farbenfabriken vorm. Fr. Bayer und Co. — 
die weniger vollkommenen, mit geeigneten Radikalen ver- 
sehen, auf der Faser nochmals zu diazotiren und durch 
Copuliren mit geeigneten Aminen oder Phenolen intensiver 
in der Nuance zu machen. Die solchen, zum Theil sehr 
schönen Färbungen zu Grunde liegenden Farbkörper sind 
meist nicht für sich in löslicher Form darstellbar. Ein 
Farbstoff, für den eine solche Behandlungsweise empfohlen 
wird, ist unter anderen das Diaminschwarz von Cassella 


und Co. Th. Baldensperger hat mit diesem Farbstoff ein- 
Dinglers polyt. Journal Bd. 286, Heft 7. 1893/IV. 
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gehende Versuche angestellt, welche im Bull. Soc. Ind. de 
Rouen veröffentlicht wurden, und welchen wir entnehmen, 
dass die Metadiamine, wie Metaphenylen- und Metatoluylen- 
diamin, sich besonders eignen zur Herstellung eines schönen 
und intensiven Schwarz mit dem auf der Faser diazotirten 
Diaminschwarz. 

Für diejenigen Azofarben, die wie Tuchroth und 
-orange, wie auch Alizaringelb, mit Vortheil auf gechromter 
Wolle fixirt werden, weil sie so seifen- und walkechtere 
Färbungen geben, schlägt R. Lepetit (Chemiker- Zeitung) 
ein nachträgliches Chromen der auf ungebeizter Wolle 
hergestellten Färbung vor, indem ohne zu seifen auf ein 
zweites heisses Bad mit 2', bis 3 Proc. Bichromat ge- 
gangen, '! Stunde gekocht und dann gespült wird. Die 
Färbungen werden in allen Fällen mit gleicher Farbstoff- 
menge dunkler als auf vorgebeizter Wolle. 

Umfassende Studien über die Färberei und Appretur 
halbseidener Bandgewebe veröffentlicht Gustav Schulz in 
den Mittheilungen aus dem Wiener technologischen Gewerbe- 
museum 1890 (auch im Centralblatt für die Textilindustrie 
erschienen). 

Eine grosse Bedeutung haben die Diphenylfarbstoffe 
in dem noch jungen Zweige der Färberei erlangt; die 
Zahl der Farben auf Halbseide, die einer umständlichen 
Präparation der Baumwolle benöthigten, ist seit Einführung 
der Congofarben wesentlich eingeschränkt worden. Betreffs 
der Einzelheiten müssen wir auf die Originalarbeit ver- 
weisen. Wir wollen hier gleich noch auf die an derselben 
Stelle erschienenen werthvollen Mittheilungen von G. Ulrich 
über das so schwierige Kapitel der Veloursfärberei (auch 
in der Zeitschrift für angewandte Chemie, 1890 8. 688) ab- 
gedruckt) aufmerksam machen. Es handelt sich hier um 
ein Untergewebe, meist aus Baumwolle oder Leinen be- 
stehend, während der Flor aus Wolle oder Seide hergestellt 
ist. Grund und Flor erhalten meist nicht die gleiche Farbe. 
Für blauen, grauen, grünen oder schwarzen Flor färbt 
man die Garne für das Untergewebe blau. Indigo macht 
dem nachfolgenden, meist sauren Ausfärben des Flores 
keine Schwierigkeiten, die küpenblauen Garne verlieren 
aber beim Weben. 

Von Alizarinblau ist für reine Nuancen namentlich die 
Nickelverbindung zu empfehlen, die sich beim späteren 
Ausfärben des Wollflores weniger ändert als der Chrom- 
lack. Ein Wandern des Alizarinblau so wenig wie des 
Indigo zur Wolle ist zu befürchten, ein solches findet 
aber bei den der Billigkeit und Einfachheit wegen meist 
angewandten Diphenylfarbstoffen statt. Das im übrigen 
zu empfehlende Benzoazurin stört z. B. solchermaassen die 
reine Nuance des dem Flore mitzutheilenden Alkaliblau; 
auch für Neublau, namentlich zartere Nuancen, macht 
sich noch der Uebelstand, wenn auch nicht so auffallend, 
bemerkbar. Selten wird ein anderer als blauer oder rother 
Untergrund verlangt. 

Der Flor ist vor dem Färben zu reinigen, da ein 
Beschmutzen durch Staub beim Weben nicht ausgeschlossen 
ist. Man führt die Waare vor dem Färben durch laues 
Wasser, genügt dies nicht, so ist ein schwaches Seifenbad 
bei 30° anzuwenden. Zusatz von Soda ist zu vermeiden, 
da ein solcher den Glanz der Wollfaser beeinträchtigen 
würde. Die Seifenlösung muss sorgfältig wieder weg- 
gewaschen werden. 

Ein Beizen des Wollflores ist aus Rücksicht auf das 
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Untergewebe zu meiden, und polygenetische Farbstoffe 
zum Färben desselben erscheinen damit ausgeschlossen. 
Kalkhaltiges Wasser kann beim Ausfärben des Flores mit 
manchen Farben, z. B. Echtviolett von Bayer und Co., 
ausserordentliche Schwierigkeiten machen. 

Verfasser bespricht im Einzelnen die Herstellung der 
verschiedensten Nuancen, wozu vorzüglich saure Azofarb- 
stoffe verwendet werden. 

Auf einen Artikel von E. Weiler über die Halbwollen- 
stückfärberei (Fürberzeitung, 1891/92 S. 272) sei hier noch 
aufmerksam gemacht. , 

Am gleichen Ort (S. 137) wird eine umfangreichere 
Arbeit von E. Lauber: Das Türkischroth im Zeugdruck, 
besprochen. 

Angeregt durch eine Preisfrage der Mülbauser in- 
dustriellen Gesellschaft hat E. Odernheimer Untersuchungen 
angestellt über das Färben und Drucken mittels Gold- 
salzen und die Erzeugung von Goldpurpur auf der Faser 
(Färberzeitung, 1891/92 S. 205). Faser und Gewebe in 
verdünnte wässerige Lösung getaucht oder damit bedruckt, 
erhalten, mit der Lösung eines Reductionsmittels behan- 
delt, eine Graufärbung, welche varıirt mit dem angewen- 
deten Reductionsmittel: Hydrochinon gibt ein bläuliches, 
Öxalsäure ein röthliches Grau. Das Färbevermögen des 
Goldes ist sehr stark, hellgraue Töne erhält man noch 
mit einer 0,001 procentigen Lösung. Für ein schönes 
Perlgrau auf 1 k Halbseidenstoff war nur für ungefähr 
12 bis 15 Pfg. an Natriumgoldchlorid erforderlich. 

Erwärmt man die graugefärbten Stoffe, indem man 
sie unter Druck heisse Walzen passiren lässt, so bildet 
sich an der Berührungsstelle ein schönes Roth mit metal- 
lischem Reflex. Man kann solchermaassen ganz rothe 
Stoffe oder rothe Muster auf weissem oder grauem Grunde 
herstellen. Die Bildungstemperatur des Goldpurpurs liegt 
zwischen 100 und 110° C. 

Durch länger fortgesetzten Druck mit einem heissen 
Eisen konnte der auf der Faser niedergeschlagene Gold- 
purpur in metallisch glänzendes Gold verwandelt werden. 

F. Goppelsröder, welcher sich schon längere Zeit mit 
Studien über die Verwerthung des elektrischen Stromes in 
der Färberei beschäftigt, hatte auf der Frankfurter elektro- 
technischen Ausstellung eine Zusammenstellung seiner be- 
kannten Resultate vorgeführt. Durch Elektrolyse führt 
er Chromogene, bei Ueberführung der entsprechenden 
Elektrode über den präparirten Stoff, in Farbstoffe über; 
vorhandene Farbstoffe wandelt er in Derivate um, wodurch 
entweder neue Farbkörper oder ungefärbte Substanzen 
entstehen. Letzteres führt zur elektrolytischen Aetzung. 
Anilinsalz in Gegenwart eines bleichenden Elektrolyten 
setzt an Stelle des weggeätzten Türkischroth sogleich 
Anilinschwarz. Türkischroth kann mit Hilfe einer an- 
gesäuerten Nitratlösung Zeichnungen von Nitroalizarin 
erhalten. 

Der grosse Umfang des auf dem betretenen Gebiete 
noch Erreichbaren, wie auch die Möglichkeit, Farbkörper 
ausserhalb der Faser zu modificiren und zu substituiren, 
wird von Goppelsröder nach wie vor hervorgehoben und 
zur Aufnahme durch die Industrie empfohlen. 

Unter den eifrigen Bestrebungen zur Herstellung 
sogen. „Ingrainfarben“, zu denen auch die schon angeführte 
Erzeugung eines schönen intensiveren Schwarz aus Diamin- 
schwarz, durch Diazotiren desselben auf der Faser und 
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Kuppeln mit Metadiaminen, zu rechnen ist, haben wir 
noch einige sehr interessante Neuerungen vorzuführen. 

Hervorragendes Interesse beanspruchen die merk- 
würdigen Eigenschaften der Diazosulfonate, nach einer 
Publication von M. A. Feer im Bull. de la Soc. Ind. de 
Mulhouse (November 1889). Diese Körper sind bekannt- 
lich von Strecker entdeckt und von E. Fischer näher stu- 
dirt worden; man erhält sie durch Wechselzersetzung 
gleicher Moleküle von Diazochlorid und normalem Alkali- 
sulfit unter gleichzeitiger Entstehung eines Moleküls Chlor- 
alkali. Sie sind von überraschender Beständigkeit, man 
kann sie aus kochendem Wasser umkrystallisiren, sie 
widerstehen einem so energischen Oxydationsmittel wie 
Kaliumbichromat. Mit Alkalipbenolaten können die Lö- 
sungen dieser Substanzen zum Sieden erhitzt werden, ohne 
dass sich Oxyazokörper bilden; die Farbstoffe entstehen 
aber sofort im directen Sonnenlichte. Papier oder Zeug. 
mit solchem Gemenge getränkt, sind sensibilisirt und 
können unter einem Negativ entwickelt werden. Mit ‚>- 
Naphtol geben Anilin Orange, Xylidin Roth, Tolidin Violett, 
Dianisidin Blau. Die Reaction kann im Kattundruck, zu 
photographischen Wiedergaben u. dgl. Verwendung finden. 

Durch Exponiren unter Schablonen lassen sich natür- 
lich alle möglichen, Druckmustern gleichkommenden Eifecte 
erzielen. Eine praktische Anwendung hat diese hoch- 
interessante Beobachtung bis jetzt leider nicht gefunden. 

Die Lichtempfindlichkeit der Diazokörper fand eine 
weitere interessante Verwerthung in einem von Green, 
Cross und Bevan (Journ. Soc. Chem. Ind. und Berichte der 
deutschen chemischen Gesellschaft, 1890 S. 3131) veröffent- 
lichten, patentirten Verfahren zur Herstellung photogra- 
phischer Bilder auf Geweben, die mit Primulin gefärbt 
sind. Das Primulin lässt sich bekanntlich auf der Faser 
diazotiren und mit Phenolen und Aminen copuliren; Gres 
hat auf diese Weise die ersten sogen. Ingrainfarben er- 
halten. Das Verfahren der genannten Autoren basirt nun 
auf der Lichtempfindlichkeit des auf der Faser haftenden 
Diazoprimulins, welche gerade in diesem Zustande be- 
sonders gross ist. Man exponirt unter einem Positiv, die 
vom Licht getroffene Diazoverbindung wird derart chemisch 
verändert, dass die betreffenden Stellen bei nachträglicher 
Entwickelung in alkalischer Phenollösung sich nicht an- 
färben. 

„Photographische Aufnahmen des Spectrums, äussern 
sich die Verfasser, zeigen eine Wirkung der Lichtstrahlen, 
deren Reihenfolge und Vertheilung eine andere ist als 
diejenige, welche die Halogensilberverbindungen hervor- 
rufen; dieselbe stimmt sehr nahe überein mit der Ordnung 
der durch das Auge wahrnehmbaren Intensitäten.“ 

Es sei hier darauf aufmerksam gemacht, dass man 
auch auf mit Bichromat gebeizter Baumwolle photogra- 
phische Bilder erzeugen kann, durch Exponiren unter einem 
Negativ, Wegwaschen der vor dem Lichte geschützt ge 
wesenen nicht in Chromichromat verwandelten Beize, und 
Entwickeln mit Alıizarinfarben. 

J. J. Hummel zeigte solche Bilder bei Gelegenheit 
seines Vortrags über echte und unechte Farben vor der 
Society of Arts vor. Mercer stellte bereits in den fünt- 
ziger Jahren mit Hilfe von Eisensalzen auf Calicot photo- 
graphische Bilder her. 

In einem bereits 1881 bei der Société ind. de Rouen 
hinterlegten, im August 1890 veröffentlichten Schreiben 
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gibt Henri Schmid eine Methode zum directen Azofarben- 
druck an. Er präparirt das Gewebe mit Natriumnitrit 
und druckt darauf ein Gemenge von z. B. salzsaurem 
Xylidin, $-Naphtol und einer freien Säure zur Zerlegung 
des Nitrits. 

In den directen Azofarbendruck wurde von Fischesser 
und Pokorni die bei 216° schmelzende ‚>-Naphtolcarbon- 
siure eingeführt, zur Verwendung an Stelle von ‚-Naphtol. 
Während dieses mit Dianisidin nur ein stumpfes Violett 
ergibt, liefert jene ein gut fixirtes seifen- und lichtechtes 
Blau. Auch in der directen Azofärberei ist die Säure zu 
verwenden, mit Dianisidin gibt sie schönes Indigoblau, 
mit Tolidin ein volles Violettblau. 

Die Baumwolle wird abgekocht, mit Türkischrothöl 
präparirt und getrocknet, durch Tetrazodianidisinsalzlösung 
genommen und dann durch eine alkalische Lösung von 
der Oxynaphtotsäure passirt; hierauf nimmt man durch 
schwache Säure, wäscht gut und trocknet. Umgekehrtes 
Arbeiten gibt kein so gutes Resultat. 

Im Zusammenhang mit den Bestrebungen zur Her- 
stellung von Ingrainfarben ist noch ein Patent von Kalle 
und Co. zu erwähnen. Es beruht auf der Beobachtung, 
dass man gelbe und braune Färbungen erhält durch Ein- 
wirkenlassen von Diazo- oder Tetrazoverbindungen auf 
serbstoffhaltige Fasermaterialien, wie solche in der Jute 
und Cocosnussfaser von Natur aus vorliegen, oder auf mit 
Sumach oder Catechu präparirter Seide und Baumwolle. 

Auch folgende Beobachtung, welche E. Knecht in der 
Society of Dyers and Colourists mittheilte, lässt sich hier 
noch anreihen. 

Mischt man salzsaure Lösungen von Dioxyweinsäure 
und 2 Mol. Phenylhydrazin, so entsteht nach längerer Zeit, 
schneller beim Kochen, der orangegelbe Niederschlag des 
unlöslichen nicht sulfonirten Tartrazins. Taucht man in 
eine wie angegeben bereitete noch farblose Lösung Wolle 
oder Seide und erhitzt allmählich zum Sieden, so fällt kein 
Niederschlag und der ganze Farbstoff bildet sich inner- 
halb der Faser, die man solchermaassen hellgelb bis orange 
färben kann, je nach der Menge des zur Reaction gebrachten 
Materials. Auf Baumwolle kann das unlösliche Tartrazin 
auf diesem Wege nicht fixirt werden. 

Neue Farbstoffe sind in ausserordentlich grosser Zahl 
zur Verwendung gekommen, sie verdauken meist ziel- 
bewusster Synthese ihre Entstehung, wozu viele neue Wege 
gebahnt worden sind. Die neuen Farbkörper sind grossen- 
theils ihrer Constitution nach aufgeklärt. Wir können 
dieses Gebiet hier keineswegs erschöpfend betrachten, son- 
dern nur in den wichtigsten Daten berühren. 

Das Casanroth von Gerber in Basel und das Pyronin 
von A. Leonhardt und Co. sind, auf verschiedene Weise 
erhalten, der gleiche rothe basische Farbstoff von brillant 
bLlaurother, dem Safflorkarmin und Rose bengale ähnlicher 
Nuance. In der Constitution noch nicht völlig aufgeklärt, 
gehört er, durch Oxydation von Tetramethylmetadioxy- 
diphenylmethan entstanden, einer neuen Farbstoffklasse an. 

Benzoflavin von K. Oehler in Offenbach ist Diamido- 
pbenylacridin, also dem Phosphin isomer; er liefert ein 
ausserordentlicb schönes Gelb auf tannirter Baumwolle, 
wird vielfach zum Abtönen grüner Schattirungen ver- 
wendet; mit Safranin zusammen kann er zur Herstellung 
von Ponceaunuancen dienen. 

Das Azingrün von A. Leonhardt und Co. liefert auf 
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tannirter Baumwolle ein licht- und waschechtes Dunkel- 
grün, es entsteht durch Einwirkung von Nitrosodimethyl- 
anilin auf Diphenyl-2-6-Naphtylendiamin. 

Nigrisine, ein neuer basischer Farbstoff von noch un- 
bekannter Constitution, liefert auf tannirter Baumwolle 
ein schönes Grau. Er wird (nach D. R.P. Nr. 49446) von 
der Société anonyme des matières colorantes etc. de St. Denis 
erhalten durch Kochen der wässerigen oder alkoholischen 
salzsauren Lösung von Nitrosodimethylanilin. Der Farb- 
stoff wird auch von den Farbenfabriken vorm. Fr. Bayer 
und Co. hergestellt. 

Die Constitution des Dehydrothiotoluidins und der. 
Primulinbase, über welche der erste Bearbeiter der interes- 
santen Körper, Green, nicht stichhaltige Aufstellungen ge- 
macht hat, wurde von Gaftermann und Pfitzinger auf- 
geklärt; es liegt diesen Körpern ein Thiazolkern zu Grunde 
und ist ersteres ein Amidoderivat eines Benzenylamido- 
thiokresols, während Primulin mehrmals die Thiazolgruppe 
enthält (Ber. 1889), welche alsdann als Chromogen zur 
Geltung kommt. Das gleiche Chromogen liegt auch dem 
Thioflavin von L. Cassella und Co. zu Grunde, welches 
eine Verbindung von Methylchlorid mit Dimethylamido- 
dehydrothiotoluidin ist. Dieser Körper färbt Baumwolle 
nicht im ungebeizten Zustande an, während seine Sulfo- 
säure, das Thioflavin S, ein substantiver Baumwollfarbstoff 
ist — eine hübsche Illustration zur Witt’schen Färbetheorie: 
welche Gründe würden die Vertreter der alten „chemischen“ 
Theorie für die durch Eintritt einer Sulfogruppe in das 
Molekül plötzlich erwachte „Affinität“ der sonst so säure- 
feindlichen Baumwolle anzuführen haben? 

Das wenig schöne Naphtolviolett oder sogen. Meldola- 
blau oxydirt sich mit Leichtigkeit unter Austritt zweier 
Wasserstoffatome mit Aminen zu schön grünlichblauen 
Farbstoffen einer neuen Farbklasse zusammen, für welche 
Otto N. Witt die Bezeichnung Cyanamine gewählt hat. 
Dieselben sind für die Färberei der Baumwolle geeignet 
(Witt, Berichte der deutschen chemischen Gesellschaft, 1890, 
und Patente von Witt, Cassella und Co. und Bayer und Co.). 

Die Nitrosoverbindungen der Phenole und deren Sulfo- 
säuren geben licht- und waschechte grüne und braune 
Beizenfärbungen. Bis vor kurzer Zeit war von solchen 
Producten nur die Nitrosoverbindung der Schäffer’schen 
>-Naphtolmonosulfosäure in der Wollfärberei in Verwen- 
dung. Später schloss sich daran das Dinitrosoresorcin an, 
dessen intensiv dunkelgrün gefärbter Eisenlack als „Echt- 
grün“ in der Baumwollfärberei Verwendung findet. Nun- 
mehr sind eine ganze Reihe von solchen Derivaten der 
verschiedensten Dioxynaphtaline und Naphtolsulfosäuren 
von den Farbenfabriken in Vorschlag gebracht. Als „Gam- 
bine“ werden seit einiger Zeit die Nitrosonaphtole in den 
Handel gebracht. 

Durch Reduction von Nitrosophenolen mit Hyposulfit- 
lösung wurden neue Farbkörper von noch unbekannter 
Constitution erhalten. Der Amerikaner H. Kendall liess 
sich ein solches Product, aus Dinitrosoresorcin bereitet, 
genannt Essaine, patentiren. Es ist ein brauner Beizen- 
farbstoff, im Baumwollendruck und der Wollfärberei ver- 
wendbar, dem Säure-, Wasch- und Lichtechtheit nach- 
gerühmt werden. H. Schäffer und F. Binder beschreiben 
(Bull. Soc. Ind. de Mulhouse, Juni 1891) seine Anwendung. 

R. Holliday (Englisches Patent) erhielt durch Reduction 
von Nitroso- und Dinitrosodioxynaphtalin mit dem gleichen 
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Agens eine Küpe, in der Wolle grau bis schwarz gefärbt 
werden kann, 

Braune beizenziehende Farbstoffe, wohl ähnlicher Natur, 
erhielt die Actiengesellschaft für Anilinfabrikation durch 
Oxydation von Amidophenolen mit Bichromat. 

Fuchsinrothe Azofarbstoffe erhalten die Farbenfabriken 
vorm. Friedrich Bayer und Co. durch Einwirkung von Diazo- 
verbindungen auf die 1-8-Dioxynaphtalin-4-Monosulfosäure. 

Die ersten grünen Azofarbstoffe sind von Bayer und Co. 
in den Handel gebracht worden, sie leiten sich vom Malachit- 
grün ab und sind gleichzeitig Triphenylmethan- und Azo- 
körper. Azogrün bildet einen Chromlack auf der Faser, 
ist walkecht und lichtechter als die Säuregrüne. 

Von den vielen neuen directen Baumwollfarbstoffen 
erregt das Sulfonazurin der gleichen Firma Interesse, es 
liefert ein schönes tiefes grünliches Blau. Es leitet sich 
vom Diphenylsulfon ab, besitzt hervorragende Wasch- und 
Walkechtheit, die Lichtechtheit ist nicht bedeutend. Zum 
Färben von Halbwolle eignet es sich nicht, da es auf die 
Wolle schneller und stärker angeht als auf die Baumwolle. 

Ein substantiver Farbstoff, der sich durch hervor- 
ragende Lichtechtheit vor seinesgleichen auszeichnet, ist 
das Diaminechtroth von L. Cassella und Co. 

Eine interessante Errungenschaft auf dem Gebiete der 
Azokörper ist noch die von Otto N. Witt entdeckte, den bis- 
herigen Ansichten zuwiderlaufende Fähigkeit des ‚?-Naphtol- 
hydrochinons, sich mit Diazoverbindungen zu Azofarbstoffen 
copuliren zu lassen, diese liefern auf Chrombeize violette 
und blaue Färbungen. 

Erica B (Blaustich) und Erica G (Gelbstich) der 
Berliner Actiengesellschaft geben mit 1 Proc. Farbstoff, 
30 Proc. Glaubersalz und 2! Proc. Seife (nach C. Bötsch) 
ein schönes und lichtechtes Rosa auf ungebeizter Baum- 
wolle. Es sind Azofarbstoffe, die sich vom Dehydrothio- 
metoxylidin ableiten, also ın eine Verwandtschaft hinein- 
gehören, bei der das directe Baumwollfärben eine nicht 
seltene Eigenschaft ist. 

Grosses Aufsehen erregten die von den Höchster Farb- 
werken in den Handel gebrachten „Chromotrope“, beizen- 
ziehende Azofarbstoffe, die sich von der 1-8-Dioxynaph- 
talin-4-5-Disulfosäure ableiten. Dieselben geben für sich 
gelblich bis bläulichrothe Nuancen von grosser Licht- 
echtheit, Marke 2 R und 2 B solche von hervorragender 
Frische und Schönheit. Auf Metallbeizen erzeugen diese 
Farbkörper von den ursprünglichen ganz abweichende 
Nuancen und zwar verschieden je nach der benutzten Beize, 
sie sind polygenetisch. Die Beize kann, nach erfolgtem ge- 
wöhnlichem saurem Ausfärben mit Glaubersalz und Schwefel- 
säure, ohne zu spülen in einem zweiten Bade nachträglich 
applicirt werden; dies Verfahren ist sogar dem Färben auf 
vorgebeizter Wolle vorzuziehen; eine blaustichig rothe 
Färbung kann z. B. auf diese Weise durch Kochen mit 
Chromalkali in ein tiefes Blauschwarz umgewandelt werden; 
auf solches Aendern der Farbe bezieht sich die treffend ge- 
wählte Bezeichnung „Chromotrope“. 

Die Reaction, welche R. Bohn in der Badischen Anilin- 
und Sodafabrik zu dem Alızaringrün und dem Alizarin- 
indigoblau führte, und welche von Gräbe als eine Oxydation, 
eine Hydroxylirung, der Anthracenfarbstoffe aufgeklärt 
worden ist, hat in ihrer weiteren Verwendung die Farben- 
fubriken vorm. Fr. Bayer und Co. zu einer ganzen Reihe 
neuer Antbracenfarbstoffe geführt. Einige derselben, wie 
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Alizarinceyanin und Alizarinbordeaux, haben durch die 
Schönheit und Echtheit der Nuancen, die sie zu liefern 
vermögen, bereits eine hervorragende Bedeutung erlangt. 
Das Alizarinbordeaux ist ein Tetraoxyanthrachinon, dessen 
Hydroxyle die Stellungen gleichzeitig wie im Alizarin und 
im Chinizarin einnehmen, 

Ein den Alizarinfarben in der Verwendung sich an- 
schliessender Farbstoff, dessen Bedeutung fortwährend zu- 
nimmt, ist das von R. Bohn entdeckte Galloflavin, es 
liefert auf Chrombeize ein grünliches Gelb von grösster 
Echtheit. Er gehört einer neuen Farbstoffklasse, den aro- 
matischen Oxyketonen, an. 

Eine vollständige Umwälzung in der Fabrikation des 
Fuchsins bewirkt der von den Höchster Farbwerken auf- 
gefundene Formaldehydprocess. Derselbe beruht auf der 
Vereinigung des Anilins und seiner Analoga mit Form- 
aldehyd unter Wasseraustritt zu Diphenylmethanderivaten, 
im speciellen Fall zu Diamidodiphenyluethan, das sich mit 
Anilin in guter Ausbeute zu Parafuchsin zusammenoxy- 
diren lässt. 

Ausser der verbilligten Herstellung der bekannten 
Fuchsine ermöglicht der neue Process noch die Erlangung 
neuer bisher nicht zugänglicher Farbkörper der Tripheny]- 
methanklasse, so des dreifach im Kern methylirten Fuchsins 
aus drei Molekülen Orthotoluidin, welches sich in der 
Nuance als das schönste der Fuchsine erwiesen hat. 

Die von der Technik aufgefundene Reaction wirkte 
befruchtend auf die theoretische Forschung, insofern sie 
E. Nölting ermöglichte, seine schönen Untersuchungen über 
die Triphenylmethankörper in umfassenderer Weise fort- 
zusetzen, von deren werthvollen Resultaten wir nur die 
interessanten experimentellen Beweise für die von Nietzki 
ausgesprochene Ansicht der chinonartigen Structur der 
Triphenylmethanfarbstoffe herausgreifen wollen. Die Re- 
sultate der Arbeiten sind zusammengestellt in einem Vor- 
trag vor der Société chimique de Paris (Recherches sur les 
colorants dérivés du Triphenylmethane). 

Das Problem der Verdrängung des natürlichen Indigo 
durch künstlichen erfuhr nach mehrjähriger Ruhepause 
einen neuen Anstoss durch die Entdeckung Heumann’s, 
wonach ein so einfaches und leicht zugängliches Product, 
wie das Phenylglycocoll, durch die Kalischmelze in Indigo 
übergeführt wird. Die Badische Anilin- und Sodafabrik 
hat den Versuch der technischen Verwerthung der Reaction 
mit grossem Eifer und Aufwand begonnen. Heymann, in 
den Furbenfabriken vorm. Fr. Bayer und Co., konnte mit 
relativ guter Ausbeute das Phenylglycocoll durch Erhitzen 
desselben mit Pyroschwefelsäure direct in Indigokarmin über- 
führen. Dem nicht allzu theueren natürlichen Indigo gegen- 
über, der bei ernstlicher Concurrenz noch bedeutend im 
Preise zurückgehen kann, haben diese Bestrebungen noch 
immer keine sehr grossen Aussichten auf Erfolg. 

Blauholz wird, trotz der zablreichen Concurrenten. 
die ihm die Fabrikation künstlicher Farben entgegen- 
stellt, in immer noch steigendem Maasse importirt. Ver- 
fahren zur Verbesserung der Blauholzextracte, die im 
Wesentlichen eine Oxydation des Hämatoxylins zu Hämatein 
bewirken wollen, sind viele vorgeschlagen, zum Theil paten- 
tirt worden. Die kritische Lage der deutschen Extract- 
fabrikation hat die Frage der Werthbestimmung der Blau- 
holzextracte zur Discussion gebracht. Eine umfassende 
Untersuchung von v. Cochenhausen (Leipziger Monatsschrift 
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für Textilindustrie) entscheidet die Sache dahin, dass in 
geeigneter Weise Probefärbungen zu nehmen sind. Wir 
verweisen darüber auf die Originalabhandlung. Die Unter- 
suchung zahlreicher in- und ausländischer Extracte ergab 
regelmässig nur eine ganz geringe Menge Hämatein, was 
aus dem Umstand erklärt wird, dass dieser Körper sich 
ausserordentlich leicht zu nicht färbenden Substanzen weiter 
oxydirt. Deshalb sollte auch der Extractfabrikant jede 
Möglichkeit einer Oxydation meiden, diese muss allein dem 
Färber überlassen bleiben, welchem als einfachstes und 
bestes Mittel zu diesem Ende Verfasser die Behandlung 
mit Luft bei Gegenwart von Ammoniak empfiehlt. Hämatein 


darf nur auf Chromoxydbeize ausgefärbt werden, nicht. 


auf chromsäurehaltiger, die es zum Theil zerstören würde. 

Unter die Verfahren zur Verbesserung des Blaubolz- 
extractes ist in gewissem Sinne auch die Dahl und Co. 
patentirte Einwirkung von Nitrosodimethylanilin auf den- 
selben zu rechnen, die vielleicht im Wesentlichen auf einer 
Bildung eines Gallocyanins beruht, da die Extracte be- 
kanntlich Gerbstoff enthalten. 

J. J. Hummel, der die umfassendsten Untersuchungen 
angestellt hat über die Echtheit der Farbstoffe bei ihrer 
verschiedensten Verwendung, setzt seine Arbeiten noch 
fort und hofft in deren Verlauf vielleicht auch dem Farben- 
fabrikanten nützliche Winke geben zu können über den 
molekularen Bau voraussichtlich echter Farbstoffe. Seine 
bisherigen Resultate sind zum Theil in einem Vortrag vor 
der Society of Arts niedergelegt. Wir können hier aus 
dem umfassenden interessanten Material nur einige Einzel- 
heiten herausgreifen. Es wird besonders aufmerksam ge- 
macht auf die verschieden starke Widerstandsfähigkeit eines 
und desselben Farbstoffes gegen den Einfluss des Lichtes, 
je nachdem er auf der einen oder anderen Faser sich be- 
findet. Baumwolle liefert gewöhnlich die unechteste Färbung, 
Wolle die echteste, während Seide in der Mitte steht. Das 
Verhältniss der beiden letzteren kehrt sich indessen bis- 
weilen in das Gegentheil um. Nicht allgemein bekannt 
ist vielleicht die geringe Lichtechtheit des Tartrazins auf 
Seide, das doch auf Wolle so hervorragend echte Färbungen 
liefert. 

Interessant ist dem Eosin gegenüber die ungleich 
grössere Lichtechtheit des einfach nur äthylirten Eosins. 

Die Wealkechtheit, besonders eine Eigenthümlichkeit 
der beizenziehenden Farbstoffe, kommt auch einigen Kongo- 
farben in hervorragendem Maasse zu. Für erstere wird 
das Erforderniss einer genügenden Menge der Beize betont. 

Die Farbenfabriken vorm. Bayer und Co. haben sich 
ein Verfahren patentiren lassen, wodurch die substantiven 
violetten und blauen Azofarbstoffe Azoviolett, Benzoazurin G 
und 3G u. s. w. absolut lichtecht werden sollen und be- 
deutend widerstandsfähiger als vorher gegen Seife ünd 
Alkalien. Dasselbe besteht in einem nachträglichen Kochen 
des gefärbten Zeuges mit einer Kupfervitriollösung oder 
der Lösung eines anderen Kupfersalzes. Der Ton der 
Farben wird dabei verändert. Benzoazurin 3 G verwandelt 
sich in ein grünliches Blau, Azoviolett mit etwas Benzo- 
azurin 3 G gibt schöne indigo- und marineblaue Töne. Man 
färbt Baumwolle, Leinen oder Jute, indem man sie mit 
2 Proc. Farbstoff, 5 Proc. Kochsalz (oder 3 Proc. Koch- 
salz und 5 Proc. phosphorsaurem Natron) und 2" Proc. 
Seife eine Stunde kocht, dann spült und ' Stunde mit 
5 Proc. Kupfervitriol kochend behandelt. 
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Nölting und Herzberg konnten auch die Lichtechtheit 
der Färbungen mit basischen Farbstoffen, wie Fuchsin, 
Methylviolett, Malachitgrün, verbessern durch Behandeln 
mit Kupfersulfat; die Schönheit der ursprünglichen Nuance 
wird dabei zum Theil allerdings sehr stark beeinträchtigt. 
A. Scheurer stellte umfassende Versuche mit ammoniaka- 
lischer Kupfersulfatlösung an, aus denen hervorgeht, dass 
die Zahl der Farben, welche in solcher Weise von Kupfer- 
verbindungen vor der Vergänglichkeit im Lichte mehr 
oder weniger geschützt werden können, eine recht grosse 
ist. Scheurer’s Theorie von der Sache ist die, dass das 
Licht beim Durchgang durch die seiner Ansicht nach nur 
umhüllende Kupferverbindung seiner actinischen Strahlen 
beraubt dem Farbstoff nichts mehr anhaben könne, was 
mindestens zweifelhaft erscheint. Da wir über die Ursache 
des Verbleichens der Farben nichts Positives wissen, die 
stark reducirende Wirkung des Lichtes aber in vielen 
Fällen nachgewiesen ist, so ist J. J. Hummel eher ge- 
neigt, die Erklärung des Phänomens in einer ausgleichenden 
Gegenwirkung der wohl bekannten oxydirenden Fähig- 
keiten der Kupferverbindungen gegen die reducirende 
Action des Lichtes zu suchen. Hummel erinnert daran, 
dass die in Rede stehenden Eigenschaften des Kupfers 
schon früher beobachtet wurden, dass unter anderm Schunk 
bei seiner Untersuchung über das Chlorophyll auf den be- 
ständigen grünen Farbstoff hingewiesen, den das sonst so 
unechte Blattgrün in Verbindung mit Kupfer bildet.' Er 
erinnert ferner daran, dass schon 1860 Gladstone und Wilson 
vorschlugen, Färbungen mit farbloser fluorescirender Sub- 
stanz (Chininsulfat) zu imprägniren, offenbar auch mit 
dem Gedanken, die actiniscben Strahlen zu filtriren. 

Es sind noch keine grossartigen Resultate, die die 
regere Inangriffnahme des Studiums vorstehend erörterten 
Gegenstandes zu Tage gefördert hat, aber die Wege sind 
doch schärfer vorgezeichnet, auf denen die weitere Forschung 
mehr wird erlangen können. 

Die Litteratur des geschilderten Gebietes ist in der 
seit unserem letzten Bericht verflossenen Zeit durch be- 
sonders zahlreiche Erscheinungen bereichert worden. 

Von dem bereits früher erwähnten Werke: J. Depierre, 
Traité de la teinture et de l’impression ete., ist jetzt 
der zweite Theil erschienen, in welchem ausschliesslich die 
Anwendung der Alizarinfarbstoffe auf das Ausführlichste 
besprochen und durch sehr zahlreiche und schön ausgeführte 
Muster erläutert wird. Im Uebrigen verweisen wir auf 
unsere frühere Besprechung. 

Als ein Werk von bleibendem Verdienste muss ferner 
die durch E. Nölting und A. Lehne veranstaltete deutsche 
Ausgabe des Nölting’schen Werkes über das Anilinschwarz 
bezeichnet werden. Dasselbe hat seinen früheren mehr 
polemischen Charakter verloren, nimmt mehr Rücksicht 
auf die technische Seite der Frage und ist durch Beigabe 
zahlreicher, vorzüglich ausgeführter Druckmuster in werth- 
voller Weise bereichert worden. 

Das seit langer Zeit literarisch vernachlässigte Ge- 
biet der Seidenfärberei findet eine neue, treffliche und voll- 
kommen auf dem Boden der Praxis stehende Behandlung 
durch @. H. Hurst in dessen Werke: Silk Dyeing, Printing 


! Es sei hier übrigens auch auf die Untersuchungen von 
Tschirch hingewiesen, welcher in den Schunck’schen Kupfer- 
verbindungen Derivate eines Umwandelungsproductes des Chloro- 
phylis, des Phyllocyanins, erkannt hat. 
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and Finishing, welches ebenfalls durch zahlreiche, wenn 
auch sehr kleine Muster illustrirt ist. 

Das von F. H. Soxhlet verfasste Werk: Die Färberei 
der Baumwolle mit direct fürbenden Farbstoffen ist nicht 
frei von Fehlern und entbehrt eines einheitlichen Planes 
in der Anordnung. Besser ist des gleichen Verfassers in 
Gemeinschaft mit B. F. Wharton herausgegebenes Hand- 
buch der Kattundruckerei. 

Von dem bekannten ausgezeichneten Werke von 
Hummel- Knecht: Bleicherei und Färberei der Gespinnstfasern 
ist eine zweite bis auf die neueste Zeit vervollstündigte 
Auflage erschienen. 

Die 1891 erschienene zweite Lieferung von Witts 
Chemischer Technologie der Gespinnstfasern bespricht die 
in der Fürberei und dem Zeugdruck angewendeten Chemi- 
kalien. 

Auf dem Gebiete der Farbstoffe ist in erster Linie 
die von G. Schultz veranstaltete und dem raschen Fort- 
schritt der Farbstofftechnik entsprechend vollkommen um- 
gestaltete zweite Auflage der Schultz-Julius’schen Tabellen 
als sehr werthvolle Bereicherung unserer Literatur zu be- 
grüssen. 

Das schöne Werk von R. Nietzki über die Chemie der 
oryanischen Farbstoffe ist durch A. Collin und W. Richardson 
in trefflicher Weise ins Englische übertragen worden, wo- 
bei die zahlreichen neuen Forschungen auf diesem Gebiete 
in gebührender Weise berücksichtigt worden sind. 

Von P. Friedländer’s Fortschritten der Theerfarben- 
fabrikation ist ein zweiter, bis zum Jahre 1890 reichender 
Band erschienen. Die Anzahl der in demselben aufgeführten 
Patente ist ein Beweis für die ungemein rege Thätigkeit 
auf diesem Gebiete. 

Unsere Kenntniss des Indigo ist durch zwei werth- 
volle Monographien sehr erweitert worden. Die eine der- 
selben, von @. v. Georgewics, bespricht die Handelssorten 
des Indigo und seine verschiedenen Verwendungen. Die 
andere, Indigo Manufacture, von Bridges-Lee ist in Calcutta 
erschienen und schildert auf Grund langjähriger Erfahrung 
des Verfassers die Herstellung des Farbstoffs am Orte seiner 
Gewinnung, wobei vielfach Winke zur Verbesserung und 
rationelleren Ausgestaltung der Fabrikation gegeben werden. 

Nicht unerwähnt darf ferner das Werk von O. Schluttig 
und G. S. Neumann: Die Eisengallustinten bleiben, in 
. welchem der Versuch gemacht wird, die Entdeckungen von 
S. Kostanecki über die Natur der beizenfärbenden Farben- 
stoffe für die Technik der Tintenfabrikation nutzbringend 
zu machen. 

Zu immer grösserer Bedeutung und Wichtigkeit ge- 
langen die von den grossen deutschen Farbenfabriken auf 
Grund eigener und mitunter höchst umfassender Unter- 
suchungen herausgegebenen Druck- und Färbevorschriften, 
welche stets durch beigegebene Muster in reicher Weise 
illustrirt sind. Besonders zahlreiche Vorschriften haben 
in den letzten Jahren die Firmen: Farbenfabriken vorm. 
F. Bayer und Co., Actiengesellschaft für Anilinfubrikation 
zu Berlin, L. Cassella und Co. in Frankfurt a. M., Farb- 
werke Höchst a. M. und Badische Anilin- und Sodafabrik 
in Ludwigshafen a. Rh. veröffentlicht. Die letztgenannte 
Firma gab ausser ihren Vorschriften für einzelne Farb- 
stoffe noch ein in drei Bände zerfallendes Werk heraus, 
welches in seiner Gesammtheit ein vollständiges Compen- 
dium der Färberei und Druckerei mit künstlichen Farb- 


Kleinere Mittheilungen. 
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stoffen bildet. Neu und eigenartig ist der erste Theil, in 
dem in vollkommen objectiver Weise ein Ueberblick über 
das Gesammtgebiet der Theerfarbstoffe unter Hervorhebung 
der für den Fürber wichtigen Momente gegeben wird. 
Der in den letzten Tagen erschienene dritte Theil bebandeit 
die Alizarinfarbstoffe und, in besonders eingehender Weise, 
die Verwendung derselben in der Wollen- und Seiden- 
färberei. 

Zum Schluss sei, bei der hervorragenden und noch 
immer nicht genug gewürdigten Bedeutung des Gegen- 
standes für den Textilindustriellen, noch auf das tüchtige 
Werk von Ferd. Fischer: Das Wasser, seine Verwendung 
und Beurtheilung, mit besonderer Berücksichtigung der ge- 
werblichen Abwässer, hingewiesen. 


Aluminium-Griffel. 


Die Anwendung einer Legirung des Aluminiums als Schreil,- 
stift ist von dem Major a. D. v. Sillich in Amalienruh bei Mei- 
ningen angeregt worden. Er fand, dass Aluminium kleine 
Bestandtheile abgibt, wenn man damit über eine Schiefertafel 
streicht, und theilte diese Erfahrung der Actiengesellschaft Neu- 
hausen mit. Dieser gelang es, Schreibstifte aus Aluminium zu 
fertigen, welche auf der Schiefertafel einen fast ebenso hellen 
Strich ergeben wie der Schieferstift. Die Aluminiumstifte haben 
etwa 5 mm Durchmesser, sind 14 mm lang und mit Buntpapier 
bekleidet. Die Spitze ist nicht scharf, sondern mässig ge- 
rundet; das Ende ist mit einem Loche versehen, mittels dessen 
man den Stift an der Schiefertafel befestigen kann. Angespitzt 
braucht der Aluminiumgriffel nicht zu werden; er ist nahezu 
unerschöpflich und unzerbrechlich. Will man die Spitze 
schärfen, so dürfte dies am besten mit einer kleinen Feile ge- 
schehen. Das Weglöschen der Aluminiumzüge erfolgt mittels 
feuchten Schwammes. Beim Gebrauch muss man etwas kräf- 
tigeren Druck anwenden. als der Schieferstift ibn verlangt. 
Bezugsquelle der unter Gebrauchsmusterschutz stehenden Alu- 
miniumstifte ist das Centralverkaufsbureau der Aluminium- 
Industrie-Actiengesellschaft Neuhausen in Frankfurt a. M. (Nach 
Papierzeitung.) 


Zur Einführung einheitlicher Gewinde in die Feintechnik. 


Nach einer Mittheilung aus der Physikalisch-Technischen 
Reichsanstalt — veröffentlicht in der Zeitschrift für Instrumenten- 
kunde vom October 1892 — soll die auf den September d. J. 
nach München berufene, aber vereitelte Versammlung von Sach- 
verständigen aus dem Deutschen Reiche, Oesterreich, der Schweiz 
u. 8. w. neuerdings zur Berathung und Beschlussfassung nach 
München berufen werden; die Berathungen sollen sich auf fol- 
gende fünf Punkte erstrecken: 1) (rewindeform, 2) Ganghöhen, 
3) Backenbohrer, 4) Bolzenlängen, Köpfe u. s. w., 5) Prüfung 
und Beglaubigung von Schneidzeugen und von Lehren. Die 
Reichsanstalt hat den Theilnehmern eine kurze Auseinander- 
setzung über diese Punkte übersandt, welche wir im Nach- 
folgenden zum Abdruck bringen mit dem Bemerken, dass die 
technische Abtheilung der Physikalisch - Technischen Reichs- 
anstalt zu Charlottenburg Acusserungen zur Sache von jeden 
Fachmanne mit grossem Dank entgegennimnit. 

1) Gewindeform. Im Juni 1890 ist auf Anregung der 
Reichsanstalt eine Versammlung von Fachmännern in Frank- 
furt a. M. zusammengetreten, um Festsetzungen behufs FEinfüh- 
rung einheitlicher Betestigungsschrauben in die Feinmechanik 
und Elektrotechnik zu treffen. Dabei bildete die Gewindeform 
den Gegenstand eingehender und ausgedehnter Berathungen 
(vgl. 1891 271 23 191). Gegen die vorgeschlagene scharfe Gang- 
form wandten sich der Vertreter des Vereins deutscher Ingenieure 
und ein Mechaniker; sie erklärten sich für die abgeflachte 
Form und machten zu Gunsten ihrer Ansicht geltend, dass bei 
abreflachtem Gewinde 1) die schneidenden Kanten der Schneid- 
zeuge widerstandsfähiger seien, 2) der Kern der Schrauben und 
Bohrer gegen Abdrehen leichter geschützt werden könne. Alle 
anderen Theilnehmer waren jedoch der Ansicht, dass auch bei 
dem scharfen Gewinde genügende Festigkeit der Schneidkanten 
und des Kernes vorhanden sei; zudem erklärten die anwesenden 
Schraubenfabrikanten, mit beiden Gewinden gleich gut arbeiten 
zu können; auch führten mehrere Inhaber mechanischer Werk- 
stätten an, dass sie in Ihrer Praxis mit dem scharfen Gewinde 
sehr zufriedenstellende Erfahrungen gemacht hätten. Im Hin- 
blicke auf diese Erwägungen, sowie darauf, dass das scharfe 
Gewinde leichter messbar ist als jedes andere und hierdurch 
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die Festhaltung der Normalität wesentlich erleichtert wird, ent- 
schied man sich mit überwiegender Mehrheit für diese Gang- 
form. Dabei war man der Meinung, dass sich beim Gebrauche 
der Schneidzeuge eine leichte Abrundung der Gänge bald von 
selbst einstellen und deshalb sowohl die Bohrer, als die Schrauben 
des Handels eine schwache Abrundung am Kopfe und am Boden 
der Gänge zeigen werden. 

Nachdem die Frankfurter Versammlung noch den Gang- 
formwinkel von 53° 8°, sowie die Reihenfolge der Durchmesser 
und Steigungen festgesetzt hatte, ersuchte sie die Reichsanstalt, 
die Anfertigung der nöthigen Normalschneidzeuge einzuleiten. 
In Folge dessen wurde eine Reihe geeigneter Werkzeugfabri- 
kanten veranlasst, sich mit der Herstellung derselben zu be- 
fassen; andererseits liess die Reichsanstalt eine Reihe von 
Bohrern anfertigen, um sie an einige bedeutende Werkstätten 
behufs Erprobung abzugeben. Als man nach vielen Schwierig- 
keiten endlich Anfangs dieses Jahres die Probestücke angefertigt 
hatte, erhoben gerade diejenigen Fachmänner, welche früher 
am eifrigsten für die scharfe Gangform eingetreten waren, ent- 
schiedenen Widerspruch gegen die nunmehr vorliegenden Ge- 
winde. Sie erklärten, durch den Anblick der fertigen Bohrer 
in ihrer früheren Meinung erschüttert und zu der Ueberzeugung 
gelangt zu sein, dass die scharfkantigen Gewinde sich in der 
Praxis nicht bewähren würden. 


Die Reichsanstalt hat betreffs der Einzelheiten der Normen 
sich von vornherein einer eigenen Stellungnahme enthalten, 
vielmehr die Entscheidung hierüber den in der Praxis wirkenden 
Sachverständigen überlassen. Aber, abgesehen davon, dass 
einige Fachmänner nach wie vor an der scharfen Gangform 
festhielten, erschien es angesichts der hervorgetretenen Wider- 
sprüche auch unzulässig, das einmal Festgesetzte ohne Anstel- 
lung objectiv beweisender Versuche aufzugeben. Man liess 
daher in drei grossen Fabriken mittels scharfgängiger, sowie 
entsprechend abgerundeter und abgeflachter Bohrer Schneideisen 
und mit deren Hilfe massenweise Schrauben anfertigen; dabei 
liess man nun die auf die Herstellung von je 1000 Stück auf- 
gewendete Zeit, die verhältnissmässige Menge des Ausschusses 
und die Zahl der mit einem Schneideisen gefertigten Schrauben 
ermitteln. Es ergab sich, dass das scharfgängige Gewinde, 
wenigstens für Durchmesser bis zu 4 mm abwärts, theurer 
arbeitet als ein solches mit abgerundeten oder abgeflachten 
Gängen. In den scharfen Kehlen der Schneideisen setzen sich 
leicht Späne fest, welche die Gänge zerreissen und so die 
Schrauben unbrauchbar machen; das Schneideisen wird in Folge 
der grossen Gangtiefe sehr angestrengt und bricht deshalb bei 
der Schlankheit seiner Zähne doppelt leicht. Dazu kommt, 
dass die Arbeit verhältnissmässig langsam fortschreiten kann, 
auch von den Drehern eine grössere Uebung und Aufmerksam- 
keit verlangt, als im Durchschnitte vorhanden ist. Zieht man 
schliesslich noch in Betracht, dass die scharfen Kanten der 
Schrauben sehr empfindlich sind gegen die bei der Reinigung, 
Verpackung und Beförderung unvermeidlichen Stösse, so musste 
man die gegen das scharfe Gewinde erhobenen Einwände als 
zutreffend anerkennen und zugestehen, dass die Erwartungen, 
wonach die bei dem Gebrauche der Schneideisen und Bohrer 
von selbst eintretende Abrundung der Kanten hinreichenden 
Schutz gegen jene Nachtheile bieten sollte, sich nicht bewahr- 
heitet haben. 

= Nunmehr lag noch der Ausweg vor, das scharfgüngige Ge- 
winde grundsätzlich anzunehmen, aber gewisse Toleranzen für 
die Gangform bei den Schneidzeugen des Gebrauches festzu- 
setzen, eo dass deren Gänge thatsächlich abgerundet werden. 
Damit würde man aber nicht nur doppelte Normen einführen, 
sondern es würden auch dann die äusseren Durchmesser der 
für die Anfertigung der Schneideisen bestimmten Bohrer, sowie 
der sämmtlichen Schrauben hinter denjenigen der Normal- 
gewinde um nicht unerhebliche Beträge zurückbleiben, da man 
darauf bestehen müsste, dass die Summe des Bolzen- und des 
Kerndurchmessers bei jenen Bohrern denselben Werth hat wie 
bei dem entsprechenden scharfgängigen Normalgewinde. Bei 
solcher Sachlage musste man die vorläufigen Normen vom 
Juni 1890 aufgeben und durch ein weniger tiefes, abgerundetes 
oder abgeflachtes Gewinde ersetzen. Zwischen diesen beiden 
hatte sich bei den vorerwähnten Versuchen ein Unterschied 
nicht gezeigt; das abgeflachte scheint aber den Vorzug zu ver- 
dienen, weil seine Bohrer leichter herzustellen, auch in ein- 
facherer Weise auf ihre Normalität zu prüfen sind; dazu tritt, 
dass mit dessen Annahme ein vollständiger Anschluss an das 
Gewinde des Vereins deutscher Ingenieure erreicht wird. Legt 
man die ursprünglichen Normen zu Grunde und vermindert 
nach dem Vorgange des genannten Vereins die ideale Gang- 
tiefe am Grund und an der Spitze um je '/s ihres Betrages, so 
ergibt sich ein Gewinde, welches sich bei den vergleichenden 
Versuchen zum Schraubenschneiden, sowie zum Bohren von 
Muttern brauchbar gezeigt hat. 


2) Ganghöhen. Gegen die im J. 1890 festgesetzten Gang- 
höhen oder Steigungen (a. a. O.) sind nach zwei Richtungen 
hin Einwände laut geworden. Die stärkeren Gewinde sind als 
zu grob für viele Zwecke der Feinmechanik, die schwächeren _ 
wiederum als zu fein für die Elektrotechnik erachtet worden. 
Bei kürzlich stattgehabten Berathungen Berliner Fachmänner 
war man der Meinung, dass der erste Einwand für die all- 
gemeinen Normen ausser Betracht bleiben dürfe, weil nur in 
wenigen Fällen für die stürkeren Befestigungsschrauben der 
Feinmechanik eine engere Steigung unbedingt nothwendig sei, 
es sich dann aber in der Regel nicht um massenweise herzu- 
stellende Fabrikschrauben handele. Die Aufstellung von Sonder- 
normen für diese Fälle sei um so weniger angezeigt, als man 
vor allenı dahin streben müsse, dass einem Durchmesser nur 
eine Ganghöhe zugeordnet werde, um die Zahl der Gewinde 
nicht unnütz zu vergrössern und so ihre Einführung zu er- 
schweren. Dagegen erkannte man dem anderen kKinwande 
volle Berechtigung zu und auch die Vertreter der Feinmechanik 
befürworteten die Einführung einer gröberen Steigung für die 
Durchmesser von 2 mm ab. Dabei kämen in Betracht 


für den Durchmesser (D) 


VON ven we 2 1,7 14 12 1 mm 
die neuen Ganghöhen (S) 

von a.a... 04 035 03 025 0,25, 
statt der früheren Gang- 

höhen von. A 0,35 03 0,25 02 02 , 


Mit dieser Anordnung würde man sich auch dem in der 
Kleinuhrmacherei gebräuchlichen Verhältnisse von D/S=5/l 
bis zu 4/1 anschliessen. 

Somit ergäben sich folgende Normen: 
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3) Backenbohrer. Von einigen Seiten ist der Wunsch ge- 
äussert worden, für die Durchmesser der bei der Herstellung 
von Kluppenbacken zu benutzenden Bohrer gleichartige Vor- 
schriften aufzustellen. Versuche über die zweckmässigste Wahl 
dieser Durchmesser sind an zwei Stellen eingeleitet worden. 

4) Bolzenlängen, Köpfe u.s.w. Ebenso ist mehrfach angeregt 
worden, gleichartige Vorschriften über die gebräuchlichen Ab- 
messungen der Bolzenlängen, Köpfe, Versenkungen, Schnitte 
u. s. w. der käuflichen Schrauben zu vereinbaren. Durch Um- 
fragen konnten werthvolle Unterlagen über die in hervorragen- 
den Werkstätten gebräuchlichen Abmessungen beschafft werden. 

5) Prüfung und Beglaubigung von Schneidzeugen und von 
Lehren. Wenn die Normalität der Gewinde aufrecht erhalten 
werden soll, so muss jeder Betheiligte in der Lage sein, an der 
Hand von beglaubigten Lehren oder von beglaubigten Muster- 
bohrern und Musterschneideisen eine Controle der Richtigkeit 
von Schrauben u. s. w. auszuführen. Dabei kommt es darauf 
an, einerseits über die geeignetste Form dieser Lehren und 
Musterschneidzeuge Bestimmung zu treffen, andererseits in jedem 
der betheiligten Länder eine oder bei Bedarf mehrere öffent- 
liche Stellen mit diesen Beglaubigungen zu betrauen. In ersterer 
Beziehung liegen einige Vorschläge vor, doch kann eine öffent- 
liche Versammlung hier zu endgültigen Beschlüssen nicht wohl 
kommen; vielmehr wird es zunächst den die Beglaubigungen 
übernehmenden Stellen überlassen bleiben müssen, mit Werk- 
zeugfabrikanten über diese und weitere, etwa noch eingehende 
Vorschläge zu verhandeln und dieselben umfassenden praktischen 
Versuchen zu unterwerfen. Jedenfalls ist es aber nöthig, auch 
hierfür die Wünsche der verschiedensten Fachkreise festzustellen 
und zu erörtern. 
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Bücher-Anzeigen. 


Heft 7. 


A. Gay und R. Hammond's Elektricitätslieferung. 


Um zwischen zwei bestimmten Punkten eines Stromkreises, 
z. B. zwischen den Klemmen irgend einer Stromquelle, den 
Strom in unveränderlicher Spannung oder in unveründerlicher 
Stärke zu erhalten, wenden A. Gay und R. Hammond in London 
die nachfolgend beschriebene, ihnen unter Nr. 20896 vom 
22. December 1890 patentirte Anordnung an. Von der einen 
Klemme A, von der die Leitung A C ausgeht, führen sie einen 
Draht nach der Achse eines zweiarmigen Hebels, der mit dem 
kreisförmigen Kern eines Solenoids S so verbunden ist, dass 
er durch diesen mit dem einen oder mit dem anderen Ende in 
ein Quecksilbernäpfchen eingetaucht werden kann. Von den 
beiden Näpfchen gehen zwei Drähte nach der zweiten Pol- 
klemme B, von welcher die Leitung B D ausgeht, und jeder 
dieser Drühte enthält in sich ein Solenoid, der gemeinsame 
Kern dieser beiden Solenoide s; und sy aber ist kreisfürmig 
gestaltet und auf der Achse eines Armes befestigt, welcher je 
nach seiner Stellung mehr oder weniger Rollen eines in die 
Leitung B D eingeschalteten Widerstandes kurz schliesst. Das 
Solenoid 5 endlich, dessen Kern mit jenem zweiarmigen Hebel 
verbunden ist, wird als Nebenschluss zwischen die Punkte Æ 
und F der beiden Leitungen eingeschaltet, wenn der Spannungs- 
unterschied zwischen Æ und #' unveränderlich erhalten werden 
soll, bei unveränderlich zu erhaltender Stromstärke dagegen 
in die eine Leitung. 

Wenn nun die Spannung um einen bestimmten Betrag von 
der verlangten nach oben oder nach unten abweicht, so schliesst 
der Kern in 5 einen Strom durch eines der Solenoide $; und ày, 
bewegt dessen Kern und schaltet dadurch mehr, bezieh. weniger 
Widerstand in die Leitung ein. 


Kuppelung für Hughes-Typendrucktelegraphen von 
Siemens und Halske. 


In der Elektrotechnischen Zeitschrift, 1892 * S. 413, ist eine 
von Siemens und Halske in Berlin ausgeführte Verkuppelung 
der Druckachse mit der Schwungradachse an Hughes-Typen- 
druckern beschrieben, welche mit der für Stock und Co. paten- 
tirten (vgl. 1891 282 13) insofern verwandt ist, als der Sperr- 
kegel nicht in radialer Richtung eingelegt und ausgelegt wird, 
sondern beim Verkuppeln und Entkuppeln parallel zur Druck- 
achse verschoben wird. Die Einlegung des Sperrkegels in das 
an seiner Stirnfläche verzahnte, auf der Schwungradachse 
sitzende Zahnrad besorgt eine Feder, sobald der Elektromagnet- 
anker abgerissen worden ist und nun eine am Sperrkegel an- 
gebrachte Nase auf dem zweiten Theile der hier ebenfalls nicht 
in einer lotlırechten, sondern in einer wagerechten Lage an- 
geordneten sogen. schiefen Ebene hingleiten kann. Kurz vor 
Vollendung eines Umlaufs der Druckachse gleitet die Nase 
wieder über den ersten Theil der schiefen Ebene hin und dabei 
wird der Sperrkegel aus dem Zahnrade nach der Seite hin aus- 
gehoben, also die Kuppelung wieder gelöst. 


Wasserglaskitt. 


Wasserglas gibt mit Metallpulvern und einigen Metall- 
oxyden schnell fest werdende und polirbare Kittmassen, die 
sich zum Ausfüllen von Gussfehlern bei Eisen, Messing, Zink 
u.a. ihrer Härte wegen eignen. Braunstein bildet mit Wasser- 
glas einen sehr festen schwarzen Kitt. Am besten eignet sich 
zu diesen Kitten Kaliwasserglas von etwa 36 bis 40° B. (Nach 
Chem. und Drog. durch Polytechnisches Notizblatt, 1892 Bd. 47 
S. 2:33.) 


Saprol, ein neues Desinfectionsmittel für Fäcalien. 


Unter dem Namen Saprol bringt die chemische Fabrik von 
Dr. H. Nördlinger in Bockenheim bei Frankfurt ein dunkel- 
braun-schwarzes Oelpräparat in den Handel, das einen dem Lysol 
und Creolin ähnlichen Geruch besitzt und auf wässerigen 
Flüssigkeiten schwimmt. Letztere Eigenschaft ist von Be- 
deutung, weil die darunter befindlichen Flüssigkeiten die des- 
inficırenden Bestandtheile wie Phenol, Cresole und andere in 
Wasser lösliche Producte des Steinkohlentheeres auslaugen. 
Diese können sich daher mit den Fäcalien vermischen und ihre 
Wirkung entfalten, während die Oelschicht, welche sich gleich- 
mässir auf der Oberfläche der Flüssigkeit ausbreitet, sowohl 
das Entweichen übelriechender Gase als auch das Hineinfallen 
der Luftkeime verhindert. Das Auslaugen der wirksamen Be- 
standtheile soll durch Bewegen der Schichten begünstigt wer- 
den, was in Aborten durch einfallende Fäcalien bewirkt wird. 
Die Anwesenheit von Ammoniak erhöht ebenfalls die Auslauge- 
fähigkeit, weil dasselbe die Wasserlöslichkeit der Theerdestilla- 
tionsproducte erhöht. 

Bezüglich seiner desinficirenden Eigenschaften wurde das 
Saprol von Dr. Hugo Laser am hygienischen Institut zu Königs- 
berg einer Prüfung unterzogen. Dieselbe ergab, dass zur Des- 


infection des Urins und der Fäces 1 Proc. an Saprol genügt. 
Cholerafäces werden dadurch in 24 Stunden; Typhusfäces inner- 
halb 48 Stunden steril. Versuche im Grossen konnten von 
Verf. nicht angestellt werden. 

Für die Anwendung des Saprols zur Desinfection im 
Grossen gibt die chemische Fabrik von Dr. H. Nördlinger einig“ 
Constructionen, auf welche an dieser Stelle nur hingewiesen 
sein mag. Der Preis des Saprols beträgt für 1 10,60 M., in 
grösserer Menge bezogen nur 0,40 M. (Nach eingesandteın 
Abdruck aus dem Centralblatt für Bakteriologie und Parasiten- 
kunde, 1892 Bd. 12 S. 234 ff.) 


Verwerthung von Lederabfällen. 


J. B. Barton in Cleveland, Ohio, Nordamerika, verwerthet 
Lederabfälle in der Weise, dass er dieselben fein gemahlen 
mit Leinöl, gebranntem Kalk, einem Farbstoff und, wenn nöthiz. 
mit einem Gemisch aus Harz oder Colophonium und Erdöl 
behandelt und die erhaltene Masse zwischen Eisen- oder Stahl- 
walzen auf Jute oder Leinwand presst. Dieser neue Belaz. 
welcher weniger brennbar als Linoleun und Wachstuch seın 
soll, besitzt nur geringen Geruch und eignet sich besonders 
zum Belegen von Treppen an Stelle der sogen. Läufer. (D.R.P. 
Nr. 60015 vom 29. Januar 1891.) 


Bücher-Anzeigen. 


Die Dynamomaschine. Zum Selbststudium für Mecha- 
niker, Installateure, Maschinenschlosser, Monteure 
u. s. w., sowie als Anleitung zur Selbstverfertigung 
von Dynamomaschinen, leicht fasslich dargestellt von 
Prof. W. Biscan. Leipzig. Oscar Leiner. 1088. 2 M. 


Bei der Darstellung ist das Streben nach Einfachheit und 
Deutlichkeit unverkennbar und im Ganzen auch wohl erreicht: 
störend ist nur die mangelhafte, zum Theil fehlerhafte Fassung 
des Ausdruckes. Hier einige Beispiele: „Ausgebeutet werden 
allerdings oft genug Personen von sogen. Batterie-Beleuchtungs- 
schwindlern, die erst durch schwere Opfer zur Erfahrung der 
Unzweckmässigkeit einer galvanischen Batterie zu Beleuchtungs- 
zwecken gelangen“ (S. 7). Ferner S. 11: „Das ruhige Fliessen 
eines Stromes, selbst eines ziemlich starken Stromes, durch 
den menschlichen Körper wird fast gar nicht oder nur sehr 
wenig an den Eintrittsstellen, besonders wenn dieselben wund 
sind, empfunden.“ Wir könnten noch eine stattliche Reihe 
solcher Mustersätze, die stark an Karlchen Miesnik erinnern, 
zum Besten geben, wollen uns aber mit den vorstehenden 
Proben begnügen. 


Das kleine Haus mit Garten. Praktische Winke bei 
dem Baue von kleinen Landhäusern, Villeggiaturen 
und Cottages in Verbindung mit Gartenanlagen. Als 
Lösung der modernen Wohnungsfrage von Lothar Abel, 
Architekt. Mit 76 Abbildungen. Wien. Hartleben's 
Verlag. 92 S. 4 M. 


Das Ideal des Verfassers ist das einzelnstehende, mit einem 
Garten umgebene Wohnhaus, zu deren Einrichtung er all- 
gemeine Winke gibt, die als Vermittler zwischen Bauherrn 
und Baumeister dienen sollen, indem sie dem Bauherrn über 
die Wahl des Platzes, über Baumaterial und Eintheilung der 
Wohnräume aufklären. Die Anlage des Gartens ist Geschmacks- 
sache und unser Geschmack fällt mit dem des Verfassers nicht 
immer zusammen. 


Leitfaden der Mechanik. Elementares Lehrbuch für 
Mittelschulen und zum Selbstunterricht bearbeitet von 
R. Lauenstein. Stuttgart. J. G. Cotta’sche Buchhand- 
lung Nachfolger. 


Mit dem vorliegenden Werke sind die Lehrbücher des Ver- 
fassers zu einem abgerundeten Ganzen abgeschlossen, so dass 
nunmehr die Fächer der technischen Mechanik, soweit sie an 
den Baugewerkeschulen gelehrt werden, in einheitlicher Be- 
arbeitung vorliegen. Wie in des Verfassers „Festigkeitslehre* 
und „Graphischer Statik* ist auch hier eine Reihe von Bei- 
spielen zur Einübung des Lehrstoffes eingefügt worden. Die 
günstige Aufnahme, die den vorhergehenden Lehrbüchern des 
Verfassers zu Theil geworden ist, wird auch dem vorliegenden 
Werke nicht fehlen. 


Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 
in Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 
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Neue Holzbearbeitungsmaschinen. 


(Patentklasse 38. Fortsetzung des Berichtes S. 145 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Böttcherei. 


Umfangreichere Aufsätze über Böttchereimaschinen 
finden sich in Le Genie civil, 1891* 5. 192, und im Baye- 
rischen Industrie- und Gewerbeblatt für 1890 S. 594. An 
ersterer Stelle werden die Maschinen der Firma Arbey in 
Paris, an letzterer die Maschinen der Gebrüder Schmaltz in 
Offenbach a. M. besprochen. Bei dieser Gelegenheit wird 
in dem von J. B. Bauer verfassten Aufsatze eine Fassfabrik 
von J. Dorn in München beschrieben. 

Fassförmige Säge zum Schneiden von Dauben von 
H. Meyer in Walsrode (*D. R. P. Nr. 54848 vom 17. Januar 
1890), Fig. 58. 

Das tonnenförmige Sägeblatt 4 ist an dem einen Ende 
mit Zähnen versehen, wihrend das andere Ende in einen 


Fig. 58. 
Meyer’s Daubensäge. 


cylindrischen Ansatz ausläuft, welcher über den gusseisernen 
Kopf geschoben wird. Durch Band c erfolgt die Befesti- 
gung des mit seinem ceylindrischen Ende über den Kopf 
geschobenen Sägeblattes A. Der Kopf ist auf der An- 
triebswelle d festgekeilt. 

Die in dem Maschinengestelle B gelagerte Säge A wird 
durch die auf der Antriebswelle d angeordnete Riemen- 
scheibe in Rotation versetzt und derselben das zu ver- 
schneidende Holz f durch Drehung des Tisches g zugeführt. 
Der Tisch g ist bei A derart drehbar im Gestell gelagert, 
dass seine Schwingung genau dem Bogen (Ausbauchung) 
des Sägecylinders entspricht. Unterhalb der Säge ist eine 
Console i angeordnet, welche bis über die Stirnseite des 
Sägeblattes herausragt und an diesem Ende eine Leit- 
schiene /: trägt, gegen welche das zu verschneidende Holz 
gelegt und an derselben vorbeigeführt wird. Unterhalb 
dieser Leitschiene k ist eine Rinne /, die tief in das Innere 
der Säge hineinragt, angeordnet, welche zur Aufnahme der 


geschnittenen Fassdauben dient. 
Dinglers polyt. Journal Bd. 286, Heft 8. 1892/1V. 


Stuttgart, 18. November 1892. 


Redaktionelle Sendungen u. Mittheilungen sind zu richten: „An die Re- 
daktion des Polytechn. Journals“, alles die Expedition u. Anzeigen Be- 
treffende an die „J.G Cotta’sche Buchhälg. Nachf.*, beide in Stnttgart. 


An dem Tische g ist eine Einrichtung getroffen, welche 
zum Entfernen der abgeschnittenen Dauben aus der Rinne l 
dient, und zwar besteht dieselbe in einem auf zweckent- 
sprechende Weise mit dem Tische verbundenen und der 
Rinne ! entsprechend geformten Blech, welches sich bei 
der Bewegung des Tisches g gegen die Säge, dem Vor- 
schube entsprechend, in die Rinne einlegt und nach be- 
endigtem Schnitte beim Zurückschwenken des Tisches g die 
abgeschnittene Daube aus der Rinne l gleichzeitig heraus- 
zieht. Die Leitschiene X läuft auf der Console i in einer 
Schlittenfühbrung und wird mittels des Handrädchens m 
auf die verschiedenen Daubenstärken eingestellt. 

Wenn die Säge einen der Fassform entsprechenden 
Durchmesser hat, d. h. eine dem herzustellenden Fasse 
gleiche Ausbauchung zeigt, und einer solchen Säge das zu 
verschneidende Holz in einem der Fassform, also auch der 
Ausbauchung der Säge entsprechenden Bogen zugeführt 
wird, müssen Fassdauben entstehen, welche keiner weiteren 
Bearbeitung bedürfen. 

Sägemaschine von C. Junghans und H. Lottmann in 
Gehren (*D.R.P. Nr. 58476 vom 20. Februar 1891). 

Es sollen auf derselben Maschine Dauben für Fässer 
von verschiedener Länge und verschiedenem Boden- und 
Bauchdurchmesser auf beiden Seiten zugleich ohne Lehre 
und Schablone geschnitten werden, wobei das Einstellen 
der Maschine durch jeden gewöhnlichen Arbeiter in einer 
Weise ausführbar ist, dass die vollkommen richtige Ge- 
stalt der Daube erzielt wird. 

Der Antrieb der Schneidinstrumente, deren Mittel- 
linienverlängerungen sich im Drehpunkte O (Fig. 59 und 60) 
schneiden — es können statt Sägen, wie in der Zeichnung 
angedeutet, auch andere Schneidinstrumente, Fräser, Hobel 
u. 8. w., sein — , erfolgt in gewöhnlicher Weise von den 
Riemenscheiben X aus, von denen die Drehbewegung durch 
Riemen, welche über Führungsrollen F gehen, auf die 
Scheiben AR, übertragen werden, die mit den Sägen G auf 
der gleichen Achse sitzen. Diese Achsen sind in den 
Schenkeln eines scherenartigen Ständers gelagert. Mittels 
der Schraubenstellvorrichtung Q, die mit Rechts- und Links- 
gewinde versehen ist, können die Schenkel um den Fest- 
punkt O einander beliebig genähert bezieh. von einander 
entfernt werden. Dadurch hat man es in der Hand, die 
Sägen @ in die Entfernungen von einander zu stellen, 
welche durch die erstrebte Daubenbreite am Deckel und 
Boden bedingt. sind, mit anderen Worten, die jeweilige 
Daubenbreite des Deckels und Bodens ef wird durch die 
Schraubenstellvorrichtung Q eingestellt. 

Der Stab von gegebener Länge t bewegt sich auf dem 
Schlitten L den Sägen entgegen und tritt bei e in den 
Schnitt ein. Der Schlitten L läuft nun auf der gebogenen 
Schiene ik; ist also der Schlitten bei seiner Vorwärts- 
bewegung auf der Schiene so weit gelangt, dass der Punkt y, 

22 


en E 


170 


d.i. ein Punkt der Mitte des Stabes, zum Schnitte kommt, 
so befindet sich Punkt g in der Stellung des Punktes g,, 
d.h. er hat sich um die Höhe gı 9, in der g, über e liegt, 
gehoben, der Stab befindet sich also im Schnitte y,-A 
zwischen den Sägen, bekommt also hier die Bauchbreite. 
Der Punkt g} ist aber der höchste Punkt der Stablage 
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Säge von Junghans und Lottmann. 


zwischen den Sägen; denn sobald der Stab, von k kom- 
mend, in seiner ersten Hälfte mit dem Punkte y in der 
Stellung 9, angelangt ist, muss beim Vorwärtsschreiten 
des Stabes gegen i zu die zweite hinter g liegende Stab- 
hälfte den von ge beschriebenen Weg in umgekehrter 
Höhenlage vollenden, beim Austritte aus den Sägen ist er 
also wieder in der Höhenlage ef; es wird also stets die 
Schweifung des Stabes 
oder die Verbreiterung RL: 4p 


ae, 
tr eh —trm 
vom vorderen Ende ca HAET] 


(oder dem Eintritte 
des Stabes) bis zum 
Bauche genau dieselbe 
werden, wiedieSchwei- 
fung oder die Veren- 
gerung vom Bauche 
bis zum hinteren Ende 
(oder dem Austritte 
des Stabes). Dabei 
darf nie ausser Acht 
gelassen werden, dass der Eintrittspunkt des Stabes in den 
Schnitt stets mit dem tiefsten Punkte der gebogenen 
Schiene zusammenfällt; in Folge dessen hebt sich der Stab 
vom ersten Schnitt an zwischen den glatten Kreissägen in 
die Höhe, kann also beim Austritte aus den Sägen von 
letzteren nicht mehr berührt werden. Dadurch wird jedes 
Klemmen der fertigen Daube durch die Sägen vermieden. 

Die bis jetzt beschriebenen Vorrichtungen ermöglichen 
es also, bei gegebener Breite der Daube am Deckel und 
Boden und sich gleich bleibender Länge des Stabes eine 
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Fig. 61. 
Fassbindemaschine von Parker. 


Heft 8. 


bestimmte Breite des Bauches, d. h. eine bestimmte Fügung 
zu erzielen. Diese Bauchbreite oder Fügung wird stet: 
die gleiche bleiben, solange die Krümmung der Schiene i} 
und die Linge des Stabes dieselbe ist; denn von dieser 
Krümmung hängt die Grösse gı g2 ab, welche wieder die 
der Höhenlage entsprechende Breite gh zwischen den 
Sägen ergibt. Angenommen, die Länge des Stabes bleibe 
sich gleich, so lässt sich doch die Krümmung der Schiene 
durch die Stützen S und die Schraube P nach Belieben 
einstellen. 

Es sei noch bemerkt, dass die Stützen verschiebbar 
eingerichtet sind. So kann einerseits der Unterstützungs- 
punkt k beim Fügen kurzer Stäbe dem Punkte, wo die 
Schiene von Seiten des Arbeiters den grössten Druck aus- 
zuhalten hat, möglichst nahe gebracht werden, während 
die Stütze im Punkte i als Hemmvorrichtung für den 
Schlitten dienen kann. Dadurch wird verhütet, dass der 
Arbeiter mit seiner Hand die Sägen berührt. 

Der Schlitten L, auf dem der Stab eingespannt wird. 
besteht aus zwei in einander verschiebbaren Theilen, ist 
also bis auf die doppelte Länge verstellbar. Der mittels 
des Griffes Z ausziehbare Theil u kann mittels der Schraube 
in jeder ihm gegebenen Stellung festgehalten werden; in 
der jeweiligen Stellung des Theiles u wird dann der Stab ' 
auf dem Obertheile des Schlittens zwischen Körnern ein- 
gespannt. Auf der Schiene ik, die aus Bandeisen von 
Stahl besteht und nach oben etwas konisch zuläuft, liegt 
der Schlitten L mit der Erhöhung r auf. 

Fassbindemaschine von J. Parker in Philadelphia 
(*D.R.P. Nr. 53982 vom 29. April 1890), Fig. 61 und 62. 

Die zur Aufnahme der Daubenenden bestimmten Kopf- 
stücke bestehen aus einer Anzahl radial verschiebbarer 
Segmente, so dass der Durchmesser der Kopfstücke wäh- 
rend der Thätigkeit der Maschine vergrössert oder ver- 
kleinert werden kann. Den grössten Durchmesser haben 
die Kopfstücke, wenn die Dauben in die Maschine ge- 
bracht werden. Wenn alle Dauben eingeführt sind und 
ihre richtige Stellung eingenommen baben, werden die Seg- 
mente dem Mittelpunkte des Kopfstückes genühert und die 
Dauben werden da- 
durch fest um den 
Boden des Fasses ge 
legt, welcher vorher 
schon an seine Stelle 
gebracht war. Die 
Reifen werden dann 
durch Reifentreiber ir- 
gend welcher Con- 
struction auf das Fass 
getrieben. 

Die Segmente der 
Kopfstücke werden 
durch geeignete Vorrichtungen selbsthätig aus einander 
oder zusammengeschoben. Um Fässer von verschiedener 
Länge herstellen zu können, können die Kopfstücke auf 
verschiedene Entfernung von einander eingestellt werden. 

Bei den Fassbindemaschinen, wie sie bisher üblich 
waren, war es allgemeine Praxis, zuerst auf jedes Ende 
des Fasses einen einzelnen Reifen zu treiben, nachdem die 
Dauben in der Maschine zusammengefügt waren. Ein der- 
artiges Verfahren ist aber mit grossen Kosten verknüpft. 
weil der erste Reifen wieder entfernt werden und durch 
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andere Reifen ersetzt werden muss, nachdem das Fass aus 
der Maschine gekommen ist. 

Um diese Uebelstände zu vermeiden, werden bei der 
vorliegenden Maschine gleich die Reifen auf das Fass 
getrieben, welche auf demselben verbleiben sollen. Die 
Anzahl der auf das Fass zu treibenden Reifen kann be- 
liebig sein. 

Bei derartigen Fässern werden sechs Reifen verwendet, 
drei auf jeder Seite. Von diesen sechs Reifen werden die 
inneren vier auf das Fass getrieben, bevor dasselbe die 
Maschine verlässt, während die Endreifen, welche den Boden 
des Fasses in seiner Lage halten, aufgetrieben werden, 
nachdem das Fass vollgepackt ist. 

Der feste Rahmen der Maschine besteht aus den beiden 
Seitenrahmen A, welche mit einander durch die Traversen B 
verbunden sind. Die Seitenrahmen dienen zur Unter- 
stützung der treibenden Wellen und Mechanismen, wäh- 
rend die Traversen zur Führung der Kopfstücke und der 
Reifentreiber dienen. 

Jedes Kopfstück besteht aus zwei Haupttheilen Cund D. 
Der Theil C ist mit seitlichen Führungsarmen versehen, 
welche mit geeigneten Gleitbacken 
auf den Traversen B gleiten, so 
dass die Kopfstücke auf denselben 
hin und her geschoben werden 
können. Der Theil D besteht aus 
einer Anzahl von Segmenten E, 
im vorliegenden Falle zwölf an 
der Zahl, welche mit schwalben- 
schwanzförmigen Schlitten d ver- 
sehen sind, die in entsprechenden 
Führungen d; des Theiles C gleiten. 

Jedes der Segmente E ist 
durch einen radialen Arm e mit 
einer mittleren Nabe E£, verbunden, 
welche auf einer Welle E, durch 
einen Keil oder auf sonst geeignete 
Weise befestigt ist. Jedes Seg- 
ment ist mit einer Nuth F ver- 
sehen, welche so geformt ist, dass die an einander stossen- 
den Nuthen der einzelnen Segmente einen vollständigen 
Kreis bilden. 

In dieser ringförmigen Nuth ist ein Ring f angeordnet, 
gegen welchen sich die Enden der Dauben legen und 
welcher theilweise über einander greift, um den Bewegungen 
der Segmente beim Verengern oder Erweitern folgen zu 
können. Der Ring wird von einer Anzahl Rollen f} unter- 
stützt, welche auf den verschiedenen Segmenten Æ an- 
geordnet sind und in ihrer Stellung in der Nuth durch 
einen &usseren Ring @ gehalten werden, der mit Bolzen g 
an dem Stücke C befestigt ist. Jedes Segment trägt auf 
seiner äusseren Seite neben der Nuth F eine Anzahl 
konischer Rollen f,, die auf Stiften oder Bolzen drehbar 
sind, welche auf dem Rande des Segmentes angeordnet 
sind. In dem vorliegenden Falle werden die Rollen durch 
ein äusseres Ringstück f} abgedeckt. 

Der Konus der Rollen f} ist so bemessen, dass er der 
Biegung der Fassdauben entspricht. Diese Rollen sollen 
eine zu grosse Reibung zwischen den Dauben und den 
Aussenseiten der Segmente verhindern. 

An einem Segmente ist der äussere Flansch theil- 
weise entfernt, um den Eintritt der aus einer geeigneten 


Fig. 62. 
Fassbindemaschine von , 
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Zuführungsvorrichtung kommenden Dauben in die Nuth F 
zu gestatten. 

Die Welle Æ, ist in der Mitte des festen Theiles C 
gelagert, ragt etwas über ihn hinaus, und ist an ihrem 
hinteren Ende mit einer Kurbel H versehen, deren äusseres 
Ende durch einen Arm mit einem Hebel Zl, verbunden ist, 
welcher an einer oscillirenden Welle H, befestigt ist. Auf 
dieser Welle H, ist in einiger Entfernung von dem Hebel H, 
ein Vorsprung ¿i angebracht, auf welchen ein konischer 
Anschlag / einwirkt, der an dem Kopfstücke L angebracht 
ist. Wenn dieses Kopfstück, an welchem die Reifentreiber 
angebracht sind, während der Arbeit der Maschine hin 
und her geschoben wird, wirkt der an demselben an- 
gebrachte Anschlag I auf den Vorsprung i der Welle H, 
und ertheilt dieser dadurch eine theilweise Drehbewegung. 
Hierdurch wird mittels des Hebels H, das Daubenkopfstück 
in seinem Umfange vergrössert oder verkleinert, je nach 
der Richtung, in welcher das Kopfstück L bewegt wird. 

Das Kopfstück L für die Reifenträger hat irgend 
einen geeigneten Querschnitt und ist mit seitlichen Füh- 
rungsstücken versehen, mit denen es auf den Traversen B 
geführt wird, in ähnlicher Weise wie das zur Aufnahme 
der Dauben dienende Kopfstück. 

In diesem Kopfstücke L sind eine Anzahl radialer 
Schlitze angeordnet, durch welche die Reifentreiber M hin- 
durchgehen, die mit Gewinde versehen sind und mittels 
Muttern an dem Kopfstücke befestigt werden. Mit Hilfe 
der radialen Schlitze können die Reifentreiber in verschie- 
denen Entfernungen von einander festgestellt werden, je 
nach dem Durchmesser des Fasses, welches auf der Ma- 
schine hergestellt werden soll. 

An ihrem inneren Ende sind die Reifentreiber mit 
Köpfen n versehen, an denen Federn n; angebracht sind, 
welche dazu dienen, die Reifen festzuhalten, bevor sie auf 
das Fass getrieben werden. 

In kurzer Entfernung von diesen Köpfen sind die 
Reifentreiber M mit verstellbaren Blöcken p versehen, 
welche zur Aufnahme eines zweiten Reifens dienen. 

Das Kurbelrad @ wirkt mittels der Schubstange nicht 
direct auf das Reifentreiberkopfstück, sondern wirkt auf 
eine Anzahl Spiralfedern, welche die Kraft auf das Kopf- 
stück übertragen. Eine derartige Construction ist zwar 
nicht nothwendig, allein sie ist sehr vortheilhaft, als die 
Dauben nicht übermässig beansprucht werden, was bei den 
kleinen Differenzen in dem Umfange der Fässer leicht ein- 
treten könnte, wenn keine derartige elastische Verbindung 
vorhanden wäre. Durch eine solche Verbindung kann 
jedoch der Druck dem Material der Reifen genau angepasst 
werden, so dass ein Zerbrechen der Reifen nicht eintreten 
kann. 

Der Antrieb der Maschine erfolgt durch eine sich 
längs der Maschine erstreckende Welle S, welche mittels 
Kegelräder an beiden Enden der Maschine recktwinklig zu 
ihr gelagerte Wellen T antreibt. Diese Wellen über- 
tragen ihre Bewegung mittels Sternräder auf die Wellen V, 
so dass die Bewegung der Kopfstücke eine gleichzeitige ist. 

Die hin und her gehende Bewegung wird direct auf 
das Reifentreiberkopfstück übertragen, während die kleine 
Bewegung, welche die die Dauben aufnehmenden Kopf- 
stücke machen müssen, um das vollendete Fass aus der 
Maschine zu bringen, durch eine Stange U bewirkt wird, 
die durch das Reifentreiberkopfstück hindurchreicht, 
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Die Stange U ist an ihrem Ende mit einem Haken 
versehen, gegen welchen das Reifentreiberkopfstück bei 
seinem Rückgange stösst. Die Stange wird dadurch mit- 
genommen und zieht das Daubenführungskopfstück zurück, 
bis das Ende derselben gegen einen an dem Seitenrahmen 
befestigten schrägen Anschlag v stösst, welcher die Stange 
mit dem Kopfstücke ausser Eingriff bringt. Eine weitere 
Rückwärtsbewegung des Daubenführungskopfstückes wird 
dadurch verhindert. 

Die Arbeitsweise der Maschine ist wie folgt. 

Wenn die Segmente der Daubenführungskopfstücke 
sich in ihrer äussersten Stellung befinden und die Reifen- 
treiberkopfstücke soweit wie möglich zurückgeschoben sind, 
werden die Dauben eine nach der anderen in die Oeffnung 
des äusseren Randes des Kopfstückes D eingeführt. Wenn 
die volle Anzahl der Dauben, welche zur Bildung eines 
Fasses erforderlich ist, dann in die Maschine eingeführt 
ist, setzt der die Maschine bedienende Arbeiter die Ma- 
schine in Bewegung, wodurch die Reifentreiber gegen ein- 
ander bewegt werden. Der mit den Reifentreibern vor- 
wärts bewegte Anschlag 7 kommt zuerst mit dem Daumen i 
der Welle H, in Berührung und hebt diesen hoch, so dass 
der Welle H, eine Drehung ertheilt wird. Diese Drehung 
wird mittels der Kurbel H auf die Welle E, und die 
Nabe E, übertragen, wodurch die Segmente E der Welle £E, 
genähert und die Dauben gegen die Fassböden gepresst 
werden, welche vorher schon an ihren Platz gebracht 
worden sind. Die Reifentreiber setzen dann ihre Vorwärts- 
bewegung fort und treiben die Reifen auf das Fass. Sind 
die Reifen ganz auf das Fass getrieben und haben die 
ihnen bestimmte Stelle eingenommen, so wechseln die 
Reifentreiber ihre Bewegungsrichtung und nehmen ihre 
Anfangsstellung wieder ein. Der Daumen i wird von dem 
Anschlage I nicht mehr beeinflusst, und das Daubenfüh- 
rungskopfstück kann sich wieder erweitern. Dann wird 
der Haken der Stange U von dem zurückgehenden Reifen- 
treiberkopfstücke erfasst, und die Daubenführungskopf- 
stücke werden mittels Kniehebel zurückgezogen, so dass 
das fertige Fass aus der Maschine herausfällt. Bei der 
weiteren Bewegung stösst die Stange U gegen den konischen 
Anschlag v und wird durch diesen von dem Kopfstücke L 
frei gemacht, worauf die Federn z in Wirkung treten und 
die Daubenführungskopfstücke wieder in ihre Anfangsstel- 
lung zurückbringen. 

Die Daubenführungskopfstücke werden zweckmässiger 
Weise mit einer Vorrichtung versehen, welche die Luft 
aus dem Theile D absaugt, so dass die auf dem Kopf- 
stücke angebrachten Bodenstücke durch den äusseren Luft- 
druck an ihrer Stelle gehalten werden. 

(Fortsetzung folgt.) 


Die Reinigung der Speisewasser für 
Dampfkessel.' 
Mit Abbildungen. 


Ueber die Ergebnisse mit den neueren Verfahren zur 
Reinigung der Dampfkesselspeisewasser macht die Zeit- 
schrift der Kessel- Ueberwachungs- Vereine in Nr. 11 des Jahr- 
gangs 1391 bemerkenswerthe Mittheilungen aus dem Vor- 
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trage des Oberingenieurs Betke in Stettin, welcher im 
Auftrage des Vereins über die Reinigungsfrage bei den 
Mitgliedern Erkundigungen eingezogen hatte. Aus den 
Eingängen ergibt sich, dass 1400 oder 5'2 Proc. der in Frage 
stehenden Kessel mit auf chemischem, 130 oder 1'2 Prov. 
derselben mit auf mechanischem Wege vor dem Speisen 
gereinigtem Wasser versorgt werden; bei 150 oder 0,6 Prov. 
der Kessel wird ein Weichmachen des Wassers im Kessel 
bei Verwendung besonderer Apparate erzielt, welche bsi 
Umlauf des Kesselwassers die in Schlammform ausseschie- 
denen Steinbildner während des Betriebes selbsthätig durch 
Ansammlung in Schlammfängern ausserhalb des Kessel: 
zu entfernen suchen. Bei 3800 oder 15 Proc. der Kessel 
endlich wird ein Weichmachen durch alleinige Anwendung 
geeigneter Chemikalien, als Kalk und Soda, sowie bei ganz 
weichem Wasser Cachou, und, glücklicher Weise immer 
seltener auch durch Anwendung dieses oder jenes Universal- 
Kesselsteingegenmittels, im Kessel selbst angestrebt. 

Die zur Verwendung gelangenden Verfahren zur 
Reinigung des Wassers vor dem Speisen mittels Chemi- 
kalien zerfallen in solche, welche die ausgeschiedenen Stein- 


bildner sich absetzen lassen — die Satzmethode — uud 
andere, bei denen sie durch Filtration zu entfernen ge- 
sucht werden — die Filtrirmethode. 


Bei rund 640 Kesseln oder 40 Proc. der so gespeisten 
Kessel wurden offene Absatzgefässe benutzt, in denen 
mittels Chemikalien unter Anwendung von Wärme und 
eines Dampfstrahlgeblüses die Steinbildner ausgeschieden 
wurden, bei rund 280 oder 20 Proc. dieser Kessel die 
Dehne’'sche Einrichtung mit Filterpresse, bei rund 250 oder 
15 Proc. der Apparat der Maschinenfabrik Humboldt, 
System Gaillet, bei 61 oder 4,5 Proc. dieser Kessel die 
Reinigungsbatterie, System Bohlig und Heyne, bei 54 oder 
4 Proc. dieser Kessel der Dervaux’sche Säulenapparat neuer 
Construction, bei den übrigen 255 dieser Kessel die Ver- 
fahren Berenger-Stingl, Reuchling, Hohenzollern, Klin, 
Schunzlin und Becker, Reinicke; endlich wurden in ein- 
zelnen Fällen offene Gefisse benutzt, in welchen mittels 
Chlorbarium und Soda die Steinbildner gefällt werden. 

Zur Reinigung des Wassers im Kessel selbst und zur 
selbsthätigen Entfernung des Schlammes aus demselben 
dient bei 105 oder 70 Proc. dieser 150 Kessel der Derrascr- 
Apparat mit Schlammfänger, bei 40 oder 26,7 Proc. der 
Apparat von Schröter und endlich bei den übrigen 5 Kesseln 
der Apparat von Grimme, Natalis und Co.°; während die 
mechanische Reinigung des Speisewassers für 130 Kessel 
durch Kies- und Schwammfilter vorgenommen wurde. 

Die Kesselbesitzer sind im Allgemeinen mit der Wirk- 
samkeit ihrer Reinigungsverfahren zufrieden, vereinzelt 
kommt auch das Gegentheil vor und mancher Apparat 
musste als ungeeignet wieder entfernt werden; das Urtheil 
der Kesselrevisoren lautet dagegen vielfach minder günstig: 
nach ihnen ist es rathsam, dort, wo genügend Platz vor- 
handen ist, offene Wassergefässe mit einem Dampfstrah!- 
gebläse aufzustellen, in welchen mittels der geeigneten 
Chemikalien die Weichmachung des Wassers mindestens 
so vollkommen erreicht würde, als mit dem heutigen besten 
selbsthätigen Apparate, im anderen Falle aber sich des 
Humboldt, Dehne (1889 274 117), Dervaux-Säulenapparates 
und bei kleinen Kesselanlagen endlich sich des Circulations- 
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und Entschlammungsapparates nach Dervaux, Grimme, 
Natalis und Co. oder Schröter zu bedienen (vgl. 274* 112). 

Besonders zahlreich kommen die Vorreinigungsverfahren 
in offenen Gefässen nach dem System Rossel, Schulze und 
Bayerischer Dampfkessel-Revisions- Verein vor, denen all- 
gemein durchaus zufriedenstellende Resultate nachgerühmt 
werden. 

Der Magdeburger-Verein hat für kleine Dampfkessel- 
anlagen seinen Ingenieuren eine Anleitung in Wort und 
Bild zur billigen Einrichtung eines Gefässes auf dem 
Kessel gegeben, um durch dasselbe auch während des Be- 
triebes die nöthigen Chemikalien zuführen zu können. Das- 
selbe besteht in einem Rohrstück von 50 mm lichtem 
Durchmesser und 500 mm Höhe, welches mit einem in 
die Kesselwand oben eingeschraubten Hahne durch Ge- 
winde verbunden und oben durch eine Kopfschraube von 
16 mm Stärke geschlossen ist. Will man dem Kessel die 
Chemikalien zuführen, so löst man dieselben in Wasser 
auf und giesst sie bei geschlossenem Hahn in das be- 
schriebene Rohrstück von oben durch die 16 mm weite 
Verschraubungsöffnung hinein. Nach Verschluss dieser 
und Oeffnen des Hahnes gelangt der Inhalt nach und nach 
in den Kessel. 

Diese Einrichtung ist dort, wo die Weichmachung im 
Kessel selbst geschehen soll, vollkommen am Platze. 

Klagen darüber, dass die Kesselgarnitur und die 
Kappenverschlüsse bei Wasserrohrkesseln nicht dicht zu 
halten seien, dass die Speiserohre sich zusetzen und dass 
das Kesselwasser leicht gesättigt wird, wenn bei der Vor- 
reinigung nicht mit der nöthigen Achtsamkeit verfahren 
wird, hört man nicht selten. Ein Vorwurf, welcher den 
Vorreinigungsapparaten gemacht wird, ist der, dass sie 
sowohl in der Anschaffung als auch Unterhaltung zu 
theuer seien. 

Die Controlirung der Verfahren auf ihr richtiges und 
wirksames Functioniren fand bei den offenen Gefässen viel- 
fach durch Prüfung des gereinigten Wassers mittels rothen 
Lackmuspapiers, bei den Apparaten mittels Seifenlösung 
nach der Titrirmethode, vielfach allein auch nach der 
Menge der Ausscheidungen in den Filterpressen bezieh. 
Absatzgefässen und endlich in den allermeisten Fällen nur 
nach dem Kesselbefunde allein statt. Das Speisewasser 
aus den selbsthätigen Apparaten wurde vielfach von 2 bis 
3° Härte gefunden. 

Zur Benutzung gelangten harte und weiche, saure, 
alkalische und indifferente Speisewässer. 

Den Eigenschaften des Speisewassers entsprechend ist 
die Zeitfolge der Kesselreinigung sehr verschieden, die- 
selbe erfolgt alle 14 Tage bis zu alle zwei Jahre; in 
Württemberg, mit dem härtesten Wasser und einer aus- 
gedehnten Vorwasserreinigung, bei Tagesbetrieb zu 
10 Stunden, alle 3 Monate, bei Tag- und Nachtarbeit alle 
6 bis 8 Wochen. 

Einzelne Kessel werden mit Vortheil innen mit einem 
Anstrich von entsäuertem Theer versehen, andere wieder 
mit Soda ausgekocht. 

Die meisten der Verbandskessel werden zur inneren 
Reinigung unter geringem Dampfdruck ausgeblasen und 
entleert; die wenigsten werden nach vollkommener Ab- 
kühlung einfach leerlaufen gelassen. 

Die Frage, ob Absetzenlassen oder aber Filtriren 
das Rationellere sei, ist entscheidend zu beantworten heute 
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nicht möglich. Dagegen hält der Vortragende alle Vor- 
reinigungsanlagen dort für überflüssig, wo das Wasser nur 
mässig unrein, etwa nur bis reichlich zur Hälfte mit lös- 
baren Bestandtheilen gesättigt ist, und wo ausserdem die 
Kesselconstruction eine Ansammlung von Schlamm ohne 
Schaden für den Kessel gestattet; denn in diesen Fällen 
genügt völlig das billige und einfache Verfahren des Soda- 
zusetzens zum Kesselwasser durch eine auf dem Kessel an- 
gebrachte geeignete Vorrichtung, weil eine hierzu etwa 
verwendete Speisepumpe leicht durch Verschlammung zeit- 
weilig ausser Function kommen könnte. 

Wir wollen nach dieser Uebersicht über weitere Vor- 
schläge und Versuche berichten, die zur Lösung der wich- 
tigen Frage angestellt worden sind. 

Ein D.R.P. Nr. 55241 zur Entfernung des Kessel- 
steins wurde K. Schübler in Barmen ertheilt. Das Ver- 
fahren besteht darin, dass man den zu reinigenden Dampf- 
kessel vor dem Ablassen des Betriebswassers mit einer 
flüssige Kohlensäure enthaltenden Flasche verbindet; die 
flüssige Kohlensäure verwandelt sich in gasförmige Kohlen- 
säure, welche langsam in den Kessel, und zwar in das 
Wasser desselben ausströmt und dasselbe mit Kohlensäure 
sättigt. Es wirkt dann das mit Kohlensäure gesättigte 
Wasser auf den an den Kesselwänden angesetzten Kessel- 
stein lösend ein, und zwar deshalb, weil durch die Zufuhr 
von unter hohem Druck stehender Kohlensäure auch das 
Wasser des Kessels unter einem entsprechenden Druck er- 
balten wird. Wenige Stunden der Einwirkung sollen ge- 
nügen, um den Kesselstein mürb zu machen, so dass sich 
derselbe nach dem Ablassen des Wassers ohne Mühe in 
Form von Sand und Schlamm entfernen lässt. 

Die Entfernung des Kesselsteins aus Vorwärmern, Ab- 
dampfapparaten und chemischen Apparaten erfolgt in der- 
selben Weise. 

Der Patentanspruch lautet auf die Verwendung von 
flüssiger Kohlensäure zur Entfernung des Kesselsteins aus 
Dampfkesseln und anderen Gefässen, indem man dieselbe 
in den Wasserraum des Dampfkessels unter Druck einführt. 

Das Verfahren ist nur anwendbar, wenn der Kessel- 
stein aus Carbonaten besteht. 

Nach einer Mittheilung der Thonindustrie-Zeitung sind 
in verschiedenen Staatswerkstätten Versuche angestellt 
worden, die Dampfkessel dadurch von Kesselstein zu 
reinigen, dass nach dem Ausspritzen des Kessels durch 
Wasser die inneren Wandungen mit Erdöl besprengt wurden. 
Die Versuche haben durchweg ein günstiges Resultat er- 
geben. Nach mehrmaliger Anwendung dieses Verfahrens 
hat sich sogar gezeigt, dass selbst mit sehr starker Kessel- 
steinschicht bedeckte Theile eine fast metallisch reine 
Oberfläche aufweisen. Der Grund hierfür ist wohl darin 
zu suchen, dass das in den Kessel eingeführte Erdöl die 
Poren des Kesselsteins durchdringt und bei der Erwärmung 
Dimpfe bildet, welche ein Abheben des Kesselsteins be- 
wirken. Die Kosten sind unerheblich, da (je nach der 
Menge und der Beschaffenheit des Kesselsteins) jedesmal 
nicht mehr als 0,5 bis 2 k Erdöl erforderlich sind. 

Die Reihe der sogen. empirischen Mittel gegen den 
Kesselstein, Kartoffeln, Eichenrinde, Syrup u. dgl. ist, wie 
Engineering and Mining Journal mittheilt, durch eine 
Eucalyptusart noch verlängert worden. Die Bombay- und 
Northwestern-Bahn in Indien soll ihren Locomotiven nach 
jeder Fahrt von 300 bis 450 engl. Meilen 12 Gallonen 
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einer Lösung, zu der sich besonders Eucalyptus globulosus 
als geeignet erwiesen hat, zusetzen. 

Ueber Kerosinöl als Kesselsteinlösungsmittel hielt 
L. F. Lyne in der Versammlung amerikanischer Maschinen- 
ingenieure in Philadelphia einen Vortrag. Das Kerosin wird 
dem Dampfkessel mit dem Speisewasser zugeführt, und zwar 
mittels eines kleinen Apparates, auf welchem der Oel- 
behälter angebracht ist. Der erste Versuch wurde mit 
einem stabilen Kessel angestellt, welcher bis zu " Zoll 
dicke Kesselsteinablagerungen aufwies. Nach dem Ab- 
lassen des Wassers wurden 2,25 1 Kerosin eingeführt, der 
Kessel wieder mit Wasser gefüllt und in Dienst gestellt. 
Einen Monat hindurch fand jeden zweiten Tag eine Zu- 
führung derselben Menge Kerosin statt. Nach Verlauf 
des ersten Monats ergab sich, dass der Kesselstein gelöst 
und gelockert war und leicht entfernt werden konnte. 
Die im oberen Theile des Kessels noch zurückgebliebenen 
harten Ablagerungen waren indess durch das Kerosin be- 
reits sichtlich erweicht. Am Ende des dritten Monats fand 
man den Kessel inwendig vollkommen frei von Kessel- 
stein; der abgelagerte Schlamm konnte leicht abgelassen 
werden. Nach weiteren drei Monaten fand man nach dem 
Ablassen des Wassers nur mehr geringfügige weiche Schmutz- 
ablagerungen im Kessel vor. Nun wurde regelmässig 
1,12 1 Oel täglich zugesetzt, jede Woche einmal das 
Wasser theilweise abgelassen und monatlich einmal der 
Kessel ganz entleert. Seit dieser Zeit erspart man das 
Auswaschen des Kessels voliständig, weil aller Schmutz 
vom abfliessenden Wasser mitgerissen wird. Die Röhren, 
Hähne und die Wasserstandsgläser sind seither von den 
Einwirkungen des schlechten Speisewassers vollkommen 
verschont. Man hat auch rohes Erdöl zu demselben Zwecke 
angewendet und bei genügender Vorsicht auch gute Re- 
sultate damit erzielt. Dagegen kamen viele Beschädigungen 
von Dampfkesseln dort vor, wo man zu viel Oel zusetzte. 
Man fand, dass dasselbe sich mit dem Schlamme zu einem 
festen Teige verbunden und Kesselschäden veranlasst hatte. 
Bei Anwendung von Kerosin kann dies nie vorkommen, 
weil es ausserordentlich leicht ist. Wo der Dampf in un- 
mittelbare Berührung mit den Erzeugnissen der Industrie 
gebracht werden muss, ist dieses Verfahren selbstverständ- 
lich ausgeschlossen. 

Von allen Mitteln hat sich wohl die caustische Soda am 
besten bewährt. Aber auch diese muss, wie die Zeitschrift 
der Kessel-Ueberwachungs- Vereine ausführt, mit Vorsicht ver- 
wendet werden, damit das zu viel Soda enthaltende alka- 
lische Wasser die Bronze- und Messinghähne nicht angreife. 

Eine beachtenswerthe Abhandlung von Dr. A. Rossel 
über die Verwendung der caustischen Soda ist im 20. Jahres- 
bericht des Schweizerischen Vereins von Dampfkesselbesitzern 
veröffentlicht worden. Diese Abhandlung ist auch in einer 
Sonderausgabe erschienen (vgl. 1892 283 188). 

Eine sehr dankenswerthe Arbeit, Untersuchung der 
Universalmittel gegen Kesselstein, hat die Grossherzogl. 
Badische Chemisch-technische Prüfungs- und Versuchs- 
. anstalt in Karlsruhe durchgeführt. Die Ergebnisse sind im 
Jahrg. 1891 S. 47 u. ff. der oben angeführten Zeitschrift 
der Kessel- Ueberwachungs - Vereine veröffentlicht worden und 
bestätigen aufs neue, dass sich bei den Kesselsteinmitteln 
unter wohlklingenden Namen meistens bekannte Stoffe 
wiederfinden, die mit dem Vielfachen ihres wirklichen 
Werthes bezahlt werden. 


Ein verbreiteter und empfehlenswerther Apparat zur 
Reinigung von Kessel- und Fabrikationswasser ist, wie 
erwähnt wurde, von Dervaux angegeben und wird von 
der Firma Hans Reisert in Köln geliefert. Der Apparat 
(Fig. 1) bewirkt sowohl die Niederschlagung der Kessel- 
steinbildner als auch die Abscheidung des Schlammes. Die 
chemische Reinigung geht auf folgende Weise vor sich: 

Das von einem Hochbehälter oder einer Pumpe durch 
das Rohr H zufliessende unreine Wasser gelangt zunächst 
in ein Reservoir £, in welchem es von einem Schwimmer 
stets im gleichen Niveau gebalten wird. Von da strömt 
ein Theil durch den genau eingestellten Hahn P in die 
Rinne Æ und ein Theil durch den in gleicher Höhe wie P 
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Fig. 1. 


Dervaux’ Kesselwasserreiniger. 


angebrachten Hahn V in das Rohr V. Dieses Rohr führt 
das Wasser in den unteren spitzen Theil des Kalksättigers S, 
woselbst es den darin befindlichen gelöschten Kalk (Kalk- 
hydrat) stets aufwirbelt und auflöst. Da 1000 Gew.-Th. 
Wasser sich mit 1,3 Th. Kalkhydrat sättigen, so fliesst 
oben aus dem Kalksättiger, so lange gelöschter Kalk zum 
Auslaugen vorhanden ist, stets eine constante, gesättigte 
Kalkhydratlösung ab. Das den Kalksättiger durchströmende 
Wasser sättigt sich nicht nur mit Kalkhydrat, sondern 
klärt sich auch, so dass keine ungelösten Theile mit über- 
gehen. Die gesättigte und geklärte Kalklösung läuft oben 
aus dem Kalksättiger ebenfalls in die Rinne Æ ab. Die- 
selbe dient zur Fällung der doppeltkohlensauren Kalk- und 
der Magnesiaverbindungen aus dem zu reinigenden Wasser. 
Der hierzu angewandte gebrannte Kalk wird täglich 1- oder 
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2mal in das Gefäss J eingeführt, worin er sich löscht, 
aus einander fällt und von da allmählich durch gelochtes 
Blech nach unten sinkt. Die caleinirte Soda, die zur Aus- 
fällung schwefelsaurer und Chlorverbindungen gebraucht 
wird, wird in der nöthigen Stärke dadurch hergestellt, 
dass man eine bestimmte Menge Soda in das aus gelochtem 
Blech bestehende Gefäss im Sodabehälter C einschüttet 
und darüber das nöthige auf einer Scala abzulesende 
Wasser laufen lässt. Die so erhaltene Sodalösung läuft 
durch ein Röhrchen in das Regulirgefüss B, von wo sie 
durch einen genau eingestellten Siphon N in die Rinne E 
fliesst. Dieser Siphon ist durch ein Kettchen Q mit dem 
im Wasserregulirgefüäss R befindlichen Schwimmer ver- 
bunden, so dass &r bei Unterbrechung des Wasserzuflusses 
durch den sinkenden Schwimmer hoch gehoben wird, wo- 
durch der Sodawasserzufluss ebenfalls unterbrochen wird, 
um aber bei steigendem Wasserspiegel wieder zu beginnen. 

Das Gemisch von Wasser, Soda- und Kalklösung läuft 
über den Vertheilungsteller K in die obere Reactions- 
abtheilung des Klärbehälters D, sinkt allmählich tiefer, 
um sich in die Klärabtheilungen @ @ zu vertheilen. Diese 
Klärabtheilungen stehen oben nur durch kleine, unter sich 
gleich grosse Oeffnungen in dem Sammelrohr A mit diesem 
in Verbindung. Die Bewegung des Wassers in jeder Ab- 
theilung ist demnach eine so geringe, dass schon in diesem 
eine vollständige Klärung stattfindet und nur klares Wasser 
durch die kleinen Oeffnungen gelangen kann. Dagegen 
rutscht der Schlamm auf den schrägen Flächen nach unten, 
um durch den Hahn O zeitweilig entfernt zu werden. Das 
reine Wasser fliesst durch das Rohr A,, durchdringt noch 
das Filter F und verlässt durch den Stutzen T den 
Apparat. Das Filter ist nicht immer nöthig, vielmehr ist 
es dazu bestimmt, dem Wasser den letzten trüben Schimmer 
zu nehmen. Es sei noch besonders auf das Stromtheilungs- 
system aufmerksam gemacht, dessen grosse Vortheile den 
Klärbehältern anderer Systeme gegenüber, bei welchen das 
zu klärende Wasser von einer Abtheilung in die andere 
hindurchströmen muss, einleuchtend sind, wenn man be- 
denkt, dass durch das Ueberfliessen des Wassers von einer 
Abtheilung in die nächstliegende die Schichtung von 
Schlamm und Wasser, also die bereits geleistete Arbeit, 
jedesmal grösstentheils wieder verloren geht. Dagegen 
braucht das Wasser in jeder einzelnen Abtheilung bei dem 
Stromtheilungssystem die gleiche Zeit als bei anderen 
Apparaten durch sämmtliche Abtheilungen hindurch. Die 
Geschwindigkeit ist demnach eine soviel geringere, daher 
die Klärung eine raschere und viel bessere. 

Denselben chemischen Process führt der Apparat (Fig. 2) 
von Desrumaux in Lille (D. R. P. Nr. 57082 und 57727, 
beide vom 28. April 1889) aus, der auch in constructiver 
Hinsicht nur wenige Abänderungen zeigt. Der Apparat so- 
wohl wie der Vorgang sind aus nebenstehender Figur zu 
ersehen. In derselben ist A das Eintrittsrohr für das zu 
reinigende Wasser, B ein Wasserbehälter mit gleichblei- 
bender Füllung. Beim Ausfliessen des zu reinigenden 
Wassers wird das Rad Æ in Bewegung gesetzt, welches 
mit Schnurbetrieb seine Bewegung auf die Rührvorrich- 
tung HJ der aus dem Behälter F zuströmenden Kalk- 
milchlösung überträgt. In dem Behälter @ befindet sich 
die Sodaauflösung. Die Wässer gehen durch L und M 
in den unteren Theil des Apparates, wobei sich die 
chemische Wirkung vollzieht, dann steigen sie an der 


Aussenfläche aufwärts, wobei sie den Schlamm in den 
trichterförmigen Spiralen N absetzen, welche denselben 
durch das Rohr O in den Ablasstrichter P fallen lassen; 
am oberen Theile durchstreichen die Wässer noch eine 
Filterschicht @ und fliessen klar zum Gebrauche durch das 
Rohr R ab. J ist ein Schwimmerventil, K die Rinne, 
welche die Kalkmilch aus der Rührvorrichtung zuleitet, 
S ein Schlammablassventil. 

Auf demselben chemischen Vorgange beruht der in 
seiner äusseren Form vollständig abweichende Wasser- 
reinigungsapparat von Breda, Berliner und Co. in Gleiwitz 
(Fig. 3 und 4). In dem Gefüsse A wird das, durch die 
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Fig. 2. 
Speisewasserreiniger von Desrumaux. 


Analyse bestimmte, für einen Tag ausreichende Quantum 
Soda aufgelöst. In den Kalkbereiter B füllt man ge- 
löschten Kalk, dem aus der Leitung Wasser zuströmt, das 
den Kalk durchdringt und ihn auslaugt. 

Um die Ausscheidung des Schlammes zu bewirken, 
fliesst das trübe Wasser in einer dünnen Schicht, welche 
sich über die ganze Breite des Apparates // vertheilt, 
wagerecht zwei- oder dreimal hin und her, so dass die 
Schlammtheilchen aus dem fliessenden Wasser in die unter 
demselben befindliche, fast stillstehende Schicht, welche 
durch Querwände verhindert ist, an der Bewegung Theil 
zu nehmen, sinken können. Sobald der Schlamm in das 
stehende Wasser gekommen, kann er nicht mehr fort- 
geschwemmt werden, sondern sinkt in den Trichtern J und 
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durch die Röhren in die Schlammsammler K, aus denen 
er von Zeit zu Zeit abgelassen wird. Um etwa vom Wasser 
noch weiter mit fortgeführten sehr leichten Schlamm auch 
abzuscheiden, fliesst das Wasser schliesslich noch durch 
einen mit Holzwolle oder Hobelspänen gefüllten Filter- 
raum L, der auch die feinsten Theile zurückhält, so dass 
das Wasser klar in den Reinwasserbehälter abfliesst. 

Nach einmal erfolgter Einstellung der Regulirhähne 
arbeitet der Apparat selbsthätig und beschränkt sich die 
Bedienung darauf, täglich einmal die Sodalauge anzu- 
richten, alle 2 bis 3 Tage etwas Kalk nachzufüllen und 
den Schlamm abzulassen, sowie bei veränderlichem Wasser 
dann und wann die Reinheit des fertigen Wassers zu 
prüfen. Diese Controle bewirkt man durch Titriren mittels 
Seifenlösung. Die erforderliche Einrichtung wird von dem 
Fabrikanten mitgeliefert. 

Die hier gebildete Kalkmilch fliesst dann über eine 
Scheidewand in den Ablagerungsraum C, in dem der un- 
gelöste Kalk zu Boden 
sinkt, so dass reines 
Kalkwasser nach oben 
gelangt. Da das Was- See u, 
ser ziemlich genau 1g 
Caleiumoxyd in 11 
auflöst, so liefert der 
Kalkbereiter stets eine 
Flüssigkeit von be- 
stimmter chemischer 
Wirkung. Beide Flüs- 
sigkeiten gelangen nun 
durch ein Schwimmer- 
ventil und ein Ueber- 
laufrohr nach dem 
Regulirgehäuse D. 

Das rohe Wasser 
tritt aus einem Hoch- 
bassin oder einer Lei- 
tung ebenfalls durch 
ein Schwimmerventil, 
welches in dem kleinen 
Zwischengefäss eine 
constante Druckhöhe 
herstellt, nach dem 
Regulirgehäuse. 

Das Regulirgehäuse, in welches alle drei Flüssigkeiten 
münden, hat für jede derselben einen Hahn, der so con- 
struirt ist, dass er für die durchzulassende Flüssigkeits- 
menge genau eingestellt werden kann, so wie sie nach 
der Analyse für die Reinigung erforderlich sind. Die Aus- 
flussöffnungen werden ausserdem noch durch Ventile, die 
von einem im Reinwasserbehälter Æ befindlichen Schwimmer 
bewegt werden, je nach Bedarf geöffnet oder geschlossen. 

Das beim Ausfluss aus dem Regulirgehäuse D ent- 
stehende Gemisch von Wasser und Kalklauge fliesst durch 
den Vorwärmer über ein System wagerechter Bleche nach 
unten, während der Abdampf den entgegengesetzten Weg 
nimmt und sowohl durch die Beheizung der dünnen Wasser- 
schichten auf den Blechen, wie durch Durchdringen der 
in dünne Strahlen zertheilten Fälle das Wasser auf die 
Siedetemperatur erhitzt. Hierbei werden durch das Rohr G 
der kohlensaure Kalk und die Magnesia gefällt. Beim 
Verlassen des Vorwärmers mischt das kochende Wasser 
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| sich mit der hier zugeführten Sodalauge; es erfolgt die 


Fällung des schwefelsauren Kalkes, womit der chemische 
Theil des Verfahrens beendet ist. 

Maignen’s Speisewasserreiniger (D.R.P. Nr. 54 037), 
Fig. 5, ist in The Engineer vom 22. August 1890 beschrieben 
und abgebildet. Der aus drei Behältern bestehende Apparat 
liefert in der Stunde 500 Gallonen reines Wasser. Das zu 
reinigende Wasser hat 36 englische Härtegrade und enthält 
nebenher eine Menge erdiger Theile. Nach der Reinigung 
hat das Wasser noch 6 bis 7 Härtegrade, ist krystallhell 
und frei von Verunreinigungen. Die Behälter fassen an- 
nähernd 1200 Gallonen (5,5 cbm). Das Wasser bewegt sich 
durch einen trichterförmigen inneren Theil nach unten und 
steigt an der Aussenwand in die Höhe, um den zweiten Be- 
hälter in derselben Weise zu durchstreichen. Im dritten Be- 
hälter ist die Bewegungsrichtung umgekehrt und steigt hier 
das Wasser durch den inneren Konus nach oben. Dieser 
Konus ist mit flachen Schalen und schräg angebrachten 
Schlammfängern ver- 
sehen. Zur vollstän- 
digen Entfernung des 
Schlammes ist noch 
eine besondere Filtrir- 

vorrichtung ange- 
bracht, die aus Asbest- 
gewebe, dasüber Holz- 
rahmen gespannt ist, 
gebildet ist. Dieser 
Reinigungsapparat ist 
ebenfalls vollständig 
selbsthätig. Die zuge- 
leiteten Wasser setzen 
ein kleines Wasserrad 
in Bewegung, von dem 
aus mittels konischer 
Räder eine Rührvor- 

richtung bethätigt 
wird, die das Reini- 
gungsmittel in den 
einströmenden Wasser- 
strahl befördert. 

Einige Apparate, 
die auf kleineren Be- 
trieb berechnet sind, 
wollen wir wenigstens erwähnen. Im American Machinist 
vom 28. Juli 1888 wird ein Apparat zum gleichzeitigen 
Vorwärmen und Reinigen des Wassers beschrieben. 

Ferner sei noch auf das D.R.P. Nr. 54058 von 
C. Kleyer in Karlsruhe aufmerksam gemacht. Der Reinigungs- 
apparat besteht aus zwei Flüssigkeitsbehältern, die mit 
Dampf heizbar sind. Das Filtriren wird durch eine Koks- 
schicht bewirkt. 

The Engineer vom 26. Februar 1892 beschreibt an 
der Hand eingehender Abbildungen ZKdmiston’s Speise- 
wasserfilter. 

Bezüglich des Betriebes der Sodareinigungsverfahren 
ist es zu empfehlen, das gereinigte Wasser bald zu ver- 
wenden, wie aus Nachstehendem hervorgeht: 

Angeregt durch die Beobachtung, dass bei W asser- 
erweichungseinrichtungen die Härte des in den Klär- 
apparaten verweilenden erweichten Wassers allmählich zu- 
nimmt, wenn der Betrieb gelegentlich auf längere Zeit 
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Fig. 4. 
Wasserreinigungsapparat von Breda, Berliner und Co. 
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ausgesetzt wird, unternahm Edmund L. Neugebauer nach der | während der Kalkgehalt eine viel unbedeutendere Zunahme 
Zeitschrift für angewandte Chemie die folgenden Labora- | erfahren hat. 
toriumsversuche: = 
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Maignen’'s Speisewasserreiniger. 


4 l eines Brunnenwassers von 93° Härte wurde in Wellencentrir- und Anbohrvorrichtungen. 
einem weiten mit Tubus und beweglichem, innerhalb etwas Mit Abbildungen 


nach oben gekrümmtem Heber versehenen Cylinder mit den u . e 
erforderlichen Mengen Kalkwasser und Sodalösung gefällt, Marbaise’s Anbohrvorrichtung für Wellen. 


von Zeit zu Zeit Proben genommen und die Härte mittels Nach dem D.R.P. Nr. 49601 vom 19. März 1889 
Seifenlösung bestimmt. Dieselbe betrug wird über das Wellenende A (Fig. 1) eine Hülse B mittels 
nach 1 Tage . . . .. . 25° 
„a 2 Tagen. ...0...17° 
z So u u aoa e eae >; 
eBo o ee 0 
„76 j si aane a ar 120 
„100 z ee ee a 056 
Die Gewichtsanalyse ergab (mg im Liter): 
CaO MgO 
des ursprünglichen Wassers . . . . 771 114 Fig. 1. 
„ erweichten Wassers nach 1 Tage 8&8 ll Marbaise’s Wellen-Anbohrvorrichtung. 
» š x „ 100 Tagen 20 96 


Die Härte des Wassers hat somit im .Laufe von | Stellschrauben regelrecht befestigt, so dass ein an die Stirn- 
100 Tagen um 13° zugenommen und zwar, wie die Ge- | scheibe Æ der Hülse B angeschraubtes Bohrlager C genau 
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Fig. 2. Fig. 3. Fig. 4. 
Skinner’s Planscheibe. 


wichtsanalyse zeigt, ganz vorwiegend auf Kosten der im | nach dem Körnermittelpunkt der Welle zeigt. Der auf C 


Niederschlage befindlichen basisch kohlensauren Magnesia, | geschraubte Lagerdeckel Æ, sowie eine Bohrwelle D ver- 
Dinglers polyt. Journal Bd. 386, Heft 8. 1892IV. 93 
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vollständigen diese Vorrichtung. Um sowohl die Bohrstelle 
als auch die Druckfeder zugänglich zu machen, sind in den 
Theilen B und C Oeffnungen vorgesehen. 


Skinner’s Planscheibe. 


Die Skinner Chuck Company in New Britain, Con- 
necticut, baut nach American Machinist, 1891 Bd. 14 Nr. 22 
*S. 11, die in Fig. 2 bis 4 abgebildete selbst centrirende 
Planscheibe. 

Im Haupttheil (Fig. 3) gleiten in Radialschlitzen vier 
Spannbacken, welche vermöge Schraubenspindel angestellt 
worden, die in der Thei- 
lungsebene der Scheiben- 
hälften in Aussparungen 
lagern und durch ihre an- 
gefrästen Koegelgetriebe 
gegen axiale Verschie- 
bung gehalten sind. 

In einer Ringnuth 
des Obertheils (Fig. 2) 
oder besser des Hinter- 
theils läuft ein Zahnkranz. 
Wird nun dieser Hinter- 
theil mit dem Haupttheil 
verbunden, so dass der 
Zahnkranz in Eingriff mit 
allen vier Spindelgetrie- 
ben tritt, so veranlasst 
die Drehung einer ein- 
zigen Spindel gleichzeitig 
die Drehung der anderen 
drei Spindeln. 

Um sich aber gege- 
benenfalls von dieser Abhängigkeit zu befreien, ist dieser 
Zahnkranz zum Ausheben eingerichtet, wodurch der Ein- 
griff mit den vier Spindelgetrieben aufhört. Dies erfolgt 
(Fig. 4) durch einen Hakenstift, welcher in eine am 
äusseren Rand des Zahnkranzes befindliche Nuth einsetzt 
und den Zahnkranz dadurch abhebt. 
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Fig. 6. 
Cushman’s Spannbacken. 


Cushman’s Spannbacken. 


Um an gewöhnlichen einfachen Planscheiben für Dreh- 
bänke, an Bohrtischen u. dgl. das Aufspannen zu er- 
leichtern, sind nach American Machinist, 1889 Bd. 13 Nr. 47 
*S. 3, die von der Cushman Chuck Co. in Hartford, Conn., 


Bornemann’s Aufspanndom. 


erzeugten Spannbacken (Fig. 5 und 6) recht vortheilhaft, 
welche sowohl als Ganzes, als auch dessen einzelne Bestand- 
theile zu vertauschen, umzuwenden und umzukehren gehen. 


W. Bornemann’s Aufspanndorn. 


Um Ringe, Büchsen bequem und rasch auf einen 
Drehdorn festzuspannen, erhält derselbe nach dem D. R.P. 
Nr. 50205 vom 12. Juli 1889 die in Fig. 7 bis 9 dar- 
gestellte Einrichtung. 

Der auf die Drehbankspindel aufgeschraubte Hohl- 


Wellencentrir- und Anbohrvorrichtungen. 
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dorn a besitzt drei viereckige Löcher, in welchen die 
Klötzchen c passen, die vermöge des centralen Kegel- 
bolzens b aus einander gedrückt, hingegen durch die in 
entsprechende Aussparungen versenkten Federn d zurück- 
gezogen werden. Die Stärke der 
Festspannung wird durch den auf 
den Kegelbolzen b einwirkenden 
Reitstock gegeben, wogegen die 
Windungsfedee f den Bolzen b 

herausdrückt. a 


Mitnehmer für Drehbänke. 


Shartle's Mitnehmer (Fig. 10) 
besteht aus einem Zapfenring mit 
zwei Stellschrauben und einem um 
einen Zapfen schwingenden Klemm- 
daumen (American Machinist, 1889 
Bd. 12 Nr. 39 *8. 3). 

Bei Frank’s Mitnehmer (Fig. 11) 
wird ein Querriegel durch die 
Schlitze einer offenen Gabel ge- 
schoben undvermögeStellschrauben 
an das Werkstück festgeklemmt. 

Palmer’s Mitnehmer (Fig. 12) ist aus zwei getrennten 
Theilen gebildet, die vermöge Zahnschluss durch den Zug 
der Stellschraube verbunden werden, wobei das Werkstück 


Fig. 10. 
Shartle’s Mitnehmer. 


Fig. 12. 


Palmer’s Mitnehmer. 


Fig. 11. 
Frank's Mitnehmer. 


zwischengeklemmt wird (American Machinist, 1890 Ba. 13 
Nr. 48 *8. 11). 

Ph. Koch's Mitnehmer (Fig. 13) besteht nach dem 
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Fig. 13. 
Koch’s Mitnehmer. 


Fig. 14. 
Engert’s Mitnehmer. 


D.R.P. Nr. 47779 vom 23. November 1888 aus einem 
geschlossenen Rahmen d, in welchem der Schieber b das 
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Werkstück in den Winkelausschnitt durch den Anzug der 
Schraube a hineindrückt, welche vermöge zweier Bügel c 
an den Schieber b frei drehbar angelenkt ist. 

In G. Engert’s Mitnehmer (Fig. 14) klemmt ebenfalls 
ein gezahnter Winkelschieber das Werkstück, dadurch aber 
dass der eigentliche Mitnehmerfinger um einen Bolzen 
schwingt und durch einen Schlitz des Rahmens bis zum 
Werkstück greift, wird der eingreifende Klemmdaumen 
das Werkstück nach einem Drehsinn festspannen, nach 
dem umgekehrten Drehsinn sofort aber freigeben (Scientific 
American, Bd. 61 vom 2. November 1889). 


Lüftungseinrichtungen für Werkräume der 
Textilindustrie. 


Von F. H. Haase, gepr. Ingenieur, Patentanwalt in Berlin. 
Mit Abbildungen. 


Die Beschaffung einer zweckmässigen Lüftung für 
Werkräume der Textilindustrie, d. i. für Spinnerei- und 
Webereisäle, wird als eine der schwierigsten Aufgaben des 
Lüftungsfaches erachtet, obwohl mehrere Textilindustrie- 
anlagen als durchaus zufriedenstellend gelüftet bekannt 
sind. Es zeigt sich eben hier wie in allen anderen Fällen, 
dass man durch getrene Nachahmung einer Lüftungs- 
einrichtung nicht gleiche Erfolge erzielen kann, wenn die 
Verhältnisse, für welche die nachgeahmten Lüftungseinrich- 
tungen bestimmt sind, nicht völlig die gleichen sind wie 
diejenigen eines Raumes, den man als Vorbild gewählt 
hat. In der That sind die maassgebenden Verhältnisse in 
den verschiedenen Zweigen der Textilindustrie selbst dann 
sehr verschieden, wenn die allgemeinen baulichen Ein- 
richtungen völlig gleich sind. 

Da durch Lüftung ein der Gesundheit der Raum- 
bewohner zuträglicher Zustand der Raumluft geschaffen 
werden soll, so muss ausser der Luftreinigung auch der 
Temperaturzustand, sowie die Feuchtigkeit der Luft den 
allgemeinen Bedingungen der Gesundheitspflege entsprechend 
geregelt werden. 

Was die Feuchtigkeit der Luft betrifft, so babe ich 
früher an dieser Stelle ausführlich erörtert, dass gleich- 
mässig bis auf 75 Proc. gesättigte Raumluft an und für 
sich noch keine Veranlassung zu Gesundheitsschädigungen 
der Raumbewohner gibt und dass in Werkräumen der 
Textilindustrie mit Rücksicht auf die Ergiebigkeit der 
Arbeit und Güte des Fabrikates eine grössere Feuchtig- 
keit der Raumluft erforderlich ist, als man sie sonst aus 
allgemeinen Gesundheitsrücksichten als nothwendig er- 
achtet. 

Eine Commission des Industrie Vereins in Mülhausen 
im Elsass, welche sich im Juli 1891 mit dieser Frage ein- 
gehend beschäftigte, gelangte zu der Ueberzeugung, dass 
in Kammgarnspinnereien die Fabrikation 70- bis 75procen- 
tige Sättigung der Raumluft benöthigt, während in Baum- 
wollspinnereien 65procentige und in Webereien, in welchen 
leichte Gewebe mit befeuchtetem Schussgarn erzeugt werden, 
im Mittel 60procentige Sättigung der Raumluft genügt. 
Füyt man dazu noch hinzu, dass der Feuchtigkeitsbedarf 
in Webereien, in welchen schwere Gewebe völlig trocken 
erzeugt werden, ungeführ der gleiche sein muss wie in 
Kammgarnspinnereien, so ist die Höhe der erforderlichen 
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Feuchtigkeit der Raumluft für die verschiedenen Zweige 
der Textilindustrie hinreichend bestimmt. 

Da ferner sowohl für den Gesundheitszustand der 
Arbeiter als auch für das Fabrikat eine Raumtemperatur 
von 20° C. als am empfehlenswerthesten erachtet wird, 
so sind die allgemeinen Anforderungen für jeden Fall 
ziemlich genau bestimmbar und es frägt sich nun nur, 
in welcher Weise man diesen Anforderungen gerecht werden 
kann. 

Nach dem Berichte der vorstehend erwähnten Com- 
mission (vgl. Bulletin de la Société industrielle de Mulhouse, 
Bd. 61) soll es in vielen Fällen sehr schwierig sein, hohen 
Feuchtigkeitsgehalt der Luft in Gemeinschaft mit einem 
nicht allzu hohen Temperaturgrad zu erzielen, weil ein 
hoher Feuchtigkeitsgehalt oft nur mit Benutzung hoch 
temperirten Wassers zum Verdunsten oder zum Zerstäuben 
gewonnen werden könne, wobei die Temperatur im Raume 
leicht unerträglich hoch werde. Ich bemerke hierzu, dass 
diese Aeusserung in der allgemein gegebenen Fassung nicht 
zutreffend ist, was schon aus der Thatsache erhellt, dass 
die Erzeugung eines hohen Feuchtigkeitsgehaltes der Luft, 
unter sonst gleichen Verhältnissen, eines um so grösseren 
Wasserverbrauches benöthigt, je höher die Temperatur ist; 
gleichwohl besitzt jene Aeusserung unter gegebenen Ver- 
hältnissen, welche ich später näher beleuchten werde, eine 
gewisse Berechtigung. 

Zur Klärung der Sachlage mag es zweckdienlich sein, 
die von der Commission untersuchten Lüftungsanlagen selbst 
näher zu betrachten. 

Eine derselben ist die einer zu ebener Erde befindlichen, 
in den Fig. 1 bis 3 dargestellten Weberei mit 536 Web- 
stühlen von 3 x 4 m Umfang für leichte Gewebe mit be- 


Fig. 2. 
Lüftungsanlage für eine Weberei. 


feuchtetem Schussgarn. Der Luftraum dieser Weberei be- 
trägt 11504 cbm und da 292 Arbeiter darin beschäftigt 
sind, so kommt auf jeden Arbeiter ein Luftraum von 
39,3 cbm. Die Lüftungsanlage enthält ein wasserberieseltes 
Netzwerk. Die Frischluft wird mittels eines Schiele’schen 
Schraubenventilators durch dieses Netzwerk hindurch an- 
gesaugt und durch eine sich verzweigende mit zahlreichen 
Oeffinungen versehene Holzrinne (vgl. Fig. 2) in den Werk- 
raum hineingedrückt. 

Das Netzwerk überdeckt eine wagerechte Zuströmungs- 
fläche in einer Höhenausdehnung von 2,45 m und besitzt 
eine etwa 1270 qm umfassende freie Oberfläche, so dass 
auf je 1000 cbm des Werkraumes etwa 110 qm dieser 
Fläche kommen. 
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Der Ventilator beschaflte während der Untersuchungs- 
zeit 19722 cbm Luft (also 67,5 cbm für je einen Arbeiter) 
in der Stunde, entsprechend etwas weniger als zweimaligem 
stündlichen Wechsel der Raumluft. 

Die Temperatur der Frischluft betrug während der 
sechstägigen Untersuchungszeit 13 bis 17° C. bei einem 
zwischen 65 und 75 Proc. vollständiger Sättigung schwanken- 
den Feuchtigkeitsgehalt, während die Temperatur im Werk- 
raume zwischen 20 und 25° C. bei 55 bis 6lprocentiger 
Sättigung der Raumluft wechselte. 

Es ist unter den angegebenen Verhältnissen nicht recht 
verständlich, warum man die Temperatur im Raume bis 
zu 25° GC. anwachsen liess, da 
es ja sehr leicht gewesen wäre 
sie zu ermässigen, zumal die 
Wärmeentwickelung der Web- 
stühle nach Angabe des Com- 
missionsberichtes nur gering 
gewesen ist; denn, wie man 
ohne weiteres aus der Auf- 
zeichnung der Curven verschie- 
dener Sättigungsgrade der Luft 
(vgl. D. p. J. 1891 280 177) ersehen kann, brauchte 
man zur Erzielung der angegebenen Temperaturen und 
Sättigungsgrade im Raume bei den vorbandenen Ver- 
hältnissen der Aussenluft überhaupt gar kein wasser- 
berieseltes Netzwerk in Anwendung zu bringen (indem 
beispielsweise Luft, welche bei 17° C. 65procentige Sät- 
tigung besitzt, ganz von selbst bei Erwärmung auf 
20° C. noch 60procentige 
Sättigung behält), wenn 
wirklich die Webstühle nur 
geringe Wärme entwickelt 
haben. Es muss deshalb 
angenommen werden, dass 
diese Wärmeentwickelung 
durchaus nicht so gering 
war oder dass das Was- 
ser, welches zur Beriese- 
lung des Netzwerkes benutzt 
wurde, selbst Raumtempera- 
tur hatte. 

Aus dem Bericht über 
die Untersuchung des in Be- 
trachtung stehenden Werk- 
raumes lassen sich leider 
überhaupt keinerlei Schlüsse 
ziehen; denn es fehlt in 
diesem Berichte 

1) eine Angabe über die Höhenlage der hölzernen 
Luftzuführungsrinnen, 

2) jede Angabe über die Ableitung der Raumluft, 

3) eine bestimmte Angabe über die Wärmedurchlassung 
der Werkstühle u. dgl. und 

4) eine Angabe über die Lage der Aborte und über 
sonstige für die Wirkung der Lüftung maassgebende Ein- 
richtungen. 

In den Fig. 4 und 5 ist als zweites Untersuchungs- 
object eine zu ebener Erde gelegene Weberei dargestellt, 
welche 720 Webstühle für schwere, vollständig trocken zu 
erzeugende Gewebe enthält. Der Luftraum dieser Weberei 
beträgt 12600 cbm und da 355 Arbeiter darin beschäftigt 


Lüftungsanlage für eine 
Weberei. 
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sind, so kommt auf jeden Arbeiter ein Luftraum von 35,5 cbm. 
Die Lüftungsanlage dieser Weberei enthält unterirdisch 
ein wasserberieseltes Bauwerk aus durchbrochenen Mauer- 
steinen mit gegenseitig versetzten Durchzugsöffnungen für 
die Frischluft, welche ein Ventilator (System Ser) liefert 
und durch dieses wasserberieselte Bauwerk, sowie durch 
ein in Holz und Blech hergestelltes, unmittelbar unter 
Dach liegendes Kanalsystem hindurchdrückt. Das letztere 
erstreckt sich über den ganzen Werkraum und besitzt 
äusserst zahlreiche Mündungsöffnungen, so dass die Frisch- 
luft sehr gleichmässig über den Werkraum ausgebreitet 
wird. 

Das wasserberieselte Bauwerk besteht aus einer grossen 
Anzahl Mauern von je 2 m Höhe und 2,9 m Breite 
und besitzt im Ganzen eine etwa 3760 qm grosse freir 
wasserberieselte Oberfläche, so dass auf je 1000 cbm des 
freien Werkraumes 298,4 qm luftdurchströmte Beriese- 
lungsfläche kommt. Der Ventilator liefert 29641 cbm 
Luft (also 83,5 cbm für je einen Arbeiter) in der Stunde, 
entsprechend etwa 2'l;maligem stündlichen Wechsel der 
Raumluft. 

Die Commission berichtet, dass man in dieser Weberei 
während eines ganzen Jahres fortgesetzt Versuche gemacht 
und dabei gefunden habe, dass man mit Hilfe des er- 
wähnten wasserberieselten Bauwerkes allerdings einen hohen 
Sättigungsgrad der Raumluft erzielen konnte, wenn man 
zur Berieselung erwärmtes Wasser benutzte; insbesondere 
habe man 80procentige Sättigung der Raumluft erzielt, 
als man das Berieselungsbauwerk mit Wasser von 30 bis 
32° C. berieseln liess. Da- 
bei sei aber die Temperatur 
der Raumluft auf 29° C. 
gestiegen, während die 
Aussenlufttemperatur 20°C. 
betrug. Arbeiter wie Werk- 
meister hätten in diesem 
Falle erklärt, sie könnten 
in einer Luft, die so feucht 
und so heiss sei, nicht ar- 
beiten. 

Betrachten wir nun die 
Verhältnisse etwas näher, so 
ersehen wir aus den An- 
gaben der Untersuchungs- 
commission über die drei ein- 
zelnen, die Ergebnisse der 
Untersuchung in entschei- 
dender Weise beeinflussenden 


Umstände, dass man 
eine Temperatur der und eine Raumluft- 


mit Berieselungs- 


wasser Einströmungsluft feuchtigkeit 
von 9 bis 10°C. von 15 bis 16°C. von 58 bis 53) procen- 
12 4. 183°C. 5 17 „, 18°C. » Öö ,» 3 tiger 


n 22 „ 23°C. „ 19 „ 192°C. „ 60 , 63fSättigung 


erzielte. Dabei besass die Einströmungsluft fortwährend 
einen zwischen 91 und 91,6 schwankenden Sättigungsgrad, 
ein Beweis, dass das Berieselungswerk ganz vorzüglich 
functionirte und gerechten Anforderungen aufs Beste ent- 
sprach. 

Frägt man nun wie es kam, dass dennoch die Raum- 
luftfeuchtigkeit dabei nicht über 63 Proc. vollständiger 
Sättigung stieg, so findet man die Ursache in der Tem- 
peraturverschiedenheit zwischen der feuchten Einströmungs- 
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luft und der Raumluft; denn im Raume hielt sich während 
der Untersuchungsdauer die Temperaturhöhe zwischen 23 
und 26,5° C., also wohl ziemlich constant um 7° C. böher 
als die Temperatur der Einströmungsluft. 

Beachtet man diesen Umstand und betrachtet darauf- 
hin die Aufzeichnung der Curven verschiedener Sättigungs- 
grade (D. p. J. 1891 280 177), so wird man es auch sehr 
begreiflich und ganz selbstverständlich finden, dass bei den 
. Untersuchungen mit der Temperatur des Berieselungs- 
wassers auch der Sättigungsgrad der Raumluft wuchs und 
zwar deshalb, weil dabei auch die Temperatur der Ein- 
strömungsluft wuchs (nämlich fast genau jeweils auf das 
arithmetische Mittel zwischen der Temperatur der Aussen- 
luft und der Temperatur des Berieselungswassers) ohne 
dass der Sättigungsgrad der Einströmungsluft eine Aende- 
rung erlitt; denn aus der Aufzeichnung der Curven ver- 
schiedener Sättigungsgrade ersieht man, dass bei constanter 
Zunahme der Temperatur der Luft deren Sättigungsgrad 
um so weniger rasch abnimmt, je höher die anfängliche 
Temperatur der Luft war (bei höheren Temperaturen sind 
die Ordinatendifferenzen der einzelnen Curven wesentlich 
grösser als bei niedrigen Temperaturen). 

Man kann hiernach im Allgemeinen wohl sagen: 

In einem Raume, in welchem bedeutende Wärme ent- 
wickelt wird, wird bei bestimmtem Sältigungsgrad der Ein- 
strömungsluft der Raumluftsättigungsgrad um so grösser, je 
höher die Temperatur der Einströmungsluft ist. 

Die Wärmeentwickelung in dem in Betrachtung stehen- 
den Werkraume ist in der That so bedeutend, dass bei 
Abstellung von '[so der vorhandenen Webstühle an einer 
bestimmten Stelle des Raumes die Temperatur daselbst 
um 2 bis 3°C. sinkt. 

Die Commission war unter diesen Umständen der An- 
sicht, dass es überhaupt nicht möglich sei, die Feuchtig- 
keit der Raumluft über 60 Proc. vollständiger Sättigung 
zu erhöhen ohne zugleich eine lästig hohe Raumtem- 
peratar herbeizuführen. Dieser Ansicht kann ich nicht 
ohne weiteres beipflichten, denn es würde sich mit Hilfe 
zweckmässiger Wasserzerstäuber innerhalb des Werkraumes 
der Sättigungsgrad der Raumluft leicht wesentlich über 
60 Proc. erhöhen lassen und man würde sogar mit Hin- 
zufügung solcher Wasserzerstäuber eine sehr gute Lüf- 
tungseinrichtung schaffen können, indem man dann mit 
Hilfe des beschriebenen Berieselungswerkes jeden beliebigen 
Temperaturgrad und mit Hilfe der Wasserzerstäuber je- 
weils die Ergänzung des nothwendigen Feuchtigkeitsgrades 
bewirken könnte. Uebrigens lässt sich aus dem Commis- 
sionsbericht noch nicht mit Bestimmtheit entnehmen, ob 
nicht auch durch bauliche Aenderungen ohne Hinzufügung 
von Wasserzerstäubern eine den Bedürfnissen hinreichend 
entsprechende Lüftung erzielt werden könnte. Es würde 
dies jedenfalls möglich sein, wenn man durch solche bau- 
liche Aenderungen die Erwärmung der Raumluft durch 
die Webstühle vermindern kann. Der Bericht entbehrt, 
wie der über die zuerst betrachtete Anlage der bei deren 
Besprechung namhaft gemachten Angaben 2), 3) und 4) 
(siehe oben). 

Ein drittes Untersuchungsobject der genannten Com- 
mission war die in den Fig. 6 und 7 dargestellte, im 
ersten Stock eines dreistöckigen Gebäudes befindliche 
Weberei, welche 102 Webstühle für leichte Gewebe mit 
befeuchtetem Schussgarn enthält und in welcher 52 Arbeiter 


Lüftungseinrichtungen für Werkräume der Textilindustrie. 


181 


beschäftigt sind. Der Luftraum dieser Weberei beträgt 
1620 cbm (d. i. 31 cbm für jeden Arbeiter). Die Lüftungs- 
einrichtung enthält drei Luftreinigungs- und Befeuchtungs- 
apparate des Systems Schmid und Köchlin (1891 282 * 60), 
deren einer zugleich die Frischluft von aussen einführt. 
Die Frischluftmenge beträgt 1825 cbm (also 35 cbm für je 
einen Arbeiter) in der Stunde, entsprechend etwas mehr 
als einmaligem stündlichen Wechsel der Raumluft. 

Die besagten Apparate enthalten je eine grosse be- 
nässte Filtertrommel, welche nach dem Commissionsbericht 


Fig. 6. 
Lütftungsanlage für eine Weberei. 


eine so vorzügliche Filtrirung der Luft bewirken soll, dass 
man durch sie die Raumluft selbst von Staub, verflüch- 
tigtem Oel und sonstigen substanziösen Bestandtheilen gut 
reinigen kann. Die Raumluft besass während der Unter- 
suchung 21,3° C. bei 53,6 bis 64,3 Proc. vollständiger 
Sättigung, während die durch den einen Apparat einge- 
führte Frischluft bei einmaliger Untersuchung 20,6° C. 
bei 8lprocentiger Sättigung besass. 

Die Einrichtung erwies sich unter diesen Umständen 
für die vorhandenen Verhältnisse zweckentsprechend. 

Als viertes Untersuchungsobject ist die in Fig. 8 dar- 
gestellte im dritten Stock eines vierstockigen Gebäudes be- 
findliche Baumwollspinnerei zu nennen. Dieselbe enthält 
14 Selfactingmaschinen mit 7058 Spindeln und beschäftigt 
22 Arbeiter. Der Luftraum dieser Spinnerei beträgt 
4095 cbm, d. i. 186 cbm für je einen Arbeiter. Die Lüf- 
tung wird durch einen Ventilator bewirkt, welcher stünd- 
lich 5544 cbm Luft (also 252 cbm für je einen Arbeiter) 
liefert, entsprechend 1'smaligem Wechsel der Raumluft in 
der Stunde. Zur Luftbefeuchtung sind sechs Wasser- 
zerstäuber des Systems Treutler und Schwarz vorgesehen. 
Die Temperatur des Raumes hielt sich während der Unter- 
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Fig. 8. 


Lüftungsanlage für eine Spinnerei. 


suchungsdauer, während welcher fast fortwährend mehrere 
Fenster geöffnet waren, zwischen 20,7° und 25° C., wäh- 
rend die Raumluftfeuchtigkeit zwischen 49,2 und 67 Proc. 
vollständiger Sättigung schwankte. 

Zu einem sicheren Urtheil konnte die Commission 
unter den erwähnten Umständen nicht gelangen, doch ist 
sie der Ansicht, die Einrichtung möge wohl ihrem Zweck 
entsprechen. Dieser Ansicht kann ich deshalb nicht bei- 
pflichten, weil die Lüftung von einer einzigen Stelle aus 
bewirkt wird. Zudem besagt der Commissionsbericht auch 
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nichts über die Gegenöffnungen; es kann aber doch nicht 
wohl angenommen werden, dass als solche immer Fenster- 
öffnungen dienen sollen, da solchen Falles die Lüftungs- 
einrichtung höchst mangel- 
haft genannt werden müsste. 
Als zweckmässig dürfte wohl 
die Anordnung der Wasser- 
zerstäuber zu bezeichnen 
sein, welche wohl einiger- 
maassen gleichmässige Luft- 
beschaffenheit zu bewirken 


vermögen. 
Die Fig. 9, 10 und 11 
veranschaulichen eine in 


einem Mansardraume be- 
findliche Weberei. Dieselbe 
enthält 196 Webstühle für 
leichtere Gewebe mit feuch- 
tem Schussgarn und be- 
schäftigt 90 Arbeiter. Der 
Luftraum dieser Weberei 
beträgt 4811 cbm (d.i.53cbm 
für je einen Arbeiter). Die 
Lufterneuerung bewirkt vor- 
zugsweise ein Blackman-Ven- 
“tilator, welcher in der Mitte 
des Raumes (wohl im Dach- 
first) befindlich, die Raum- 
luft absaugt und dadurch stündlich einen Luftwechsel im 
Betrage von 4843 cbm (also 53,8 cbm für je einen Arbeiter) 
verursacht, entsprechend etwa stündlichem Wechsel der 
Raumluft. Ausserdem befinden sich in dem Raume 
12 Weasserzerstäuber (des Systems Æ. Mertz und Co.), von 
denen vier mit der Aussenluft communiciren. Zum Zer- 
stäuben wurde während der Untersuchung Wasser benutzt, 
dessen Temperatur zwischen 16 und 19° C. schwankte. Die 
Temperatur des Rücklaufwassers war nicht viel von der- 
jenigen des Zuströmungswassers verschieden. 

Die Temperatur im Raume wechselte zwischen 20,3 
und 28° C., während die Raumluftfeuchtigkeit zwischen 
50 und 62 Proc. vollständiger Sättigung schwankte. 

Unter solchen Umständen muss die Einrichtung natür- 
lich als sehr mangelhaft bezeichnet werden, da die Tem- 
peraturschwankung viel zu bedeutend ist, als dass man 
sie überhaupt vom Standpunkte der Gesundheitspflege aus 


Fig. 10, 
Lüftungsanlage für eine Weberei. 


Fig. 11. 
Lüftungsanlage für eine Weberei. 


als zulässig erachten könnte. Allerdings ist ein Mansard- 
raum von 3,75 m Höhe dem Einflusse der äusseren Tem- 
peratur sehr stark unterworfen, aber es gibt doch genügend 
einfache Mittel, um diesen Einfluss für die Raumbewohner 
weniger fühlbar zu machen. 


Lüftungseinrichtungen für Werkräume der Textilindustrie. 
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Eine ähnliche Lüftungseinrichtung wie die soeben be- 
sprochene Weberei besitzt auch die in den Fig. 12 und 13 
dargestellte zu ebener Erde liegende Kammgarnspinnerei mit 
16540 Spindeln. In derselben sind 90 Arbeiter beschäf- 
tigt. Der Luftraum der Spinnerei beträgt 16808 cbm 
(d. i. für jeden Arbeiter 186,7 cbm). 26 Wasserzerstäuber 
des Systems E. Mertz und Co. sorgen für die Luftbefeuch- 
tung, sechs davon communiciren mit der äusseren Luft. 
In derselben Mauer, an welcher diese sechs Luftbefeuchter 
angeordnet sind, befinden sich noch sieben durch Klappen 
verschliessbare directe Lufteinlassöffnungen. An der gegen- 
überliegenden Gebäudemauer sind sieben Blackman-Ven- 
tilatoren angeordnet, welche die Raumluft absaugen und 
dadurch die Lufteinströmung durch die soeben erwähnten 
Oeffnungen veranlassen. Jeder Ventilator saugt 2524 cbm 
Luft in der Stunde ab, so dass also alle sieben zusammen 
17668 cbm abzuführen im Stande sind, wobei auf jeden 
Arbeiter ein Luftwechsel von 196,3 cbm käme, wenn alle 
Ventilatoren zugleich arbeiten, was jedoch nicht immer 
der Fall ist. 

Die Temperatur in dem Raume betrug während der 
Untersuchungsdauer 24,5 bis 28,6° C., die Lüftung war 
also durchaus nicht zweckmässig. Die Raumluftfeuchtig- 


Fig. 13. 
Lüftungsanlage für eine Kammgarnspinnerei. 


keit schwankte währenddessen zwischen 67 und 70,7 Proc. 
vollständiger Sättigung, liess also ebenfalls zu wünschen 
übrig, da nach den eingangs gemachten Bemerkungen in 
Kammgarnspinnereien 70- bis 7öprocentige Sättigung der 
Raumluft benöthigt wird. Zudem konnte man die an- 
gegebene Feuchtigkeit gegen Ende der Untersuchungszeit, 
als ein trockener Wind aussen herrschte, nur dadurch er- 
zielen, dass man die Ventilatoren für einige Zeit abstellte. 

Die ganze Einrichtung erwies sich also durchaus nicht 
als zweckmässig, oder doch nicht als in genügender Weise 
den Anforderungen entsprechend. 

Die mangelhafteste von allen seitens der erwähnten 
Commission untersuchten Lüftungs- und Befeuchtungs- 
einrichtungen ist diejenige einer in den Fig. 14 und 15 
dargestellten Kammgarnspinnerei mit 19200 Spindeln. In 
derselben sind 75 Arbeiter beschäftigt. Der Luftraum 
dieser Spinnerei beträgt 19607 cbm (d. i. 261,4 cbm für 
je einen Arbeiter). Die Lüftung wird bewerkstelligt durch 
zwei in der Raummitte (wahrscheinlich unmittelbar unter 
Dach) befindliche Schiele'sche Schraubenventilatoren, von 
denen jeder 9504 cbm Luft — also noch nicht die Hälfte 
des Luftinhaltes des Raumes — in der Stunde liefern 
könnte, wenn es überhaupt zulässig wäre, sie fortwährend 
in Betrieb zu halten, was mit Rücksicht auf die mangel- 
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haften Befeuchtungsverhältnisse nicht thunlich ist. Die 
Luftbefeuchtung wird durch 24 Wasserzerstäuber des 
Systems Treutler und Schwarz besorgt. 

Die Temperatur im Raume hielt sich während der 
Untersuchungsdauer zwischen 25 und 30,3° C. und die 
Raumluftfeuchtigkeit konnte nur dadurch auf 66 Proc. 
vollständiger Sättigung gebracht werden, dass man von 
vornherein nur einen Ventilator arbeiten liess und später 
während des Wehens eines trockenen Windes auch noch 


u 


E 
; i } : A 
ER l- Ep een, ER E STE E SEE 
“ e 0 == 
Fig. 14. 


D 


x 


Lüftung und Befeuchtung für eine Kammgarnspinnerei. 


diesen einzigen abstellte und ausserdem noch den Fuss- 
boden mit Wasser besprengte. 

Weit besser als die Verhältnisse der beiden vorstehend 
erwähnten Kammgarnspinnereien erwiesen sich diejenigen 
der in den Fig. 16 und 17 dargestellten, 31800 Spindeln 
enthaltenden und 170 Arbeiter beschäftigenden Kamm- 
garnspinnerei. Auch in dieser sind Wasserzerstüuber des 
Systems Treutler und Schwarz angeordnet, aber nicht 
weniger als 43. Da der Luftraum der Spinnerei 29565 cbm 
beträgt, so kommt auf je 687,5 cbm des Luftraumes ein 
Wasserzerstäuber. Die Lüftung wird durch vier hydrau- 
lisch betriebene Schraubenventilatoren besorgt, welche stünd- 
lich 14400 cbm Luft aus dem Raume absaugen. Es kommt 
hiernach auf je einen Arbeiter stündlich ein Luft- 
wechsel von 84,7 cbm, dagegen ist das Verhältniss des 
Luftwechsels zum Luftraume der Spinnerei ein sehr 
ungünstiges, nämlich noch nicht ganz '):. 

Unter solchen Verhältnissen ist begreiflicher 
Weise die Raumluftfeuchtigkeit ziemlich hoch. Sie 
schwankte während der Untersuchung seitens der 
Commission zwischen 70,7 und 77,5 Proc. vollständiger 
Sättigung. Dagegen hielt sich während dieser Unter- 
suchung die Raumtemperatur fortwährend zwischen 
25,4 und 29° C., worüber man sich in Anbetracht des 
geringen Raumluftwechsels und der grossen Wärme- 
menge, welche die Spinnmaschinen entwickeln, nicht 
wundern kann. 

Es wurde versucht, die Raumtemperatur dadurch 
zu ermässigen, dass man einige Zeit hindurch zum 
Zerstäuben Wasser von 12,6° C. benutzte, ohne damit 
einen merklichen Erfolg zu erzielen. 


Rückschlüsse. 


Trotzdem sich unter den acht besprochenen Lüftungs- 
anlagen nicht eine einzige befindet, welche in jeder Be- 
ziehung befriedigt, bieten die Untersuchungen derselben 
doch die Möglichkeit, die Grundprincipien zu ermitteln, 
nach welchen die Lüftungseinrichtungen für Spinnerei- und 
Webereianlagen zu beschaffen sind, um den eingangs dieser 
Abhandlung genannten Anforderungen zu genügen. 
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Die Untersuchungen der Einrichtungen der in den 
Fig. 4 und 5 dargestellten Weberei haben mit Bestimmt- 
heit ergeben, dass ein Berieselungswerk, durch welches 
die Frischluft bindurch geleitet wird, bevor sie in den 
Werkraum hinein gelangt, immer die Möglichkeit bietet, 
die Temperatur in diesem Raume in einer für die Gesund- 
heit der Arbeiter zuträglichen Höhe zu erhalten, indem 
man je nach der Temperatur der dem Berieselungswerk 
zuströmenden Aussenluft und der Wärmeentwickelung, 

welche im Werkraume selbst vor sich geht, die Tem- 
peratur des Berieselungswassers bestimmt. 
Ferner haben dieselben Untersuchungen mit Be- 
stimmtheit ergeben, dass man die Frischluft inner- 
halb eines passend gewählten Berieselungswerkes immer 
über 85 (ja sogar bis zu 91) Proc. vollständiger Sät- 
tigung ohne besondere Schwierigkeit befeuchten kann. 
Ergibt sich aus dem Verhältniss der in den 
Werkraum einströmenden Frischluftmenge zu dem 
Luftinhalte dieses Werkraumes einerseits und dem Be- 
trag der Wärmeentwickelung innerhalb des Werk- 
` raumes andererseits, dass die mittlere Raumtemperatur 

nur um wenige Grade höher sein wird, als die Tem- 
peratur der durch das Berieselungswerk hindurch ein- 
zuführenden Frischluft, so reicht ein solches Beriese- 
lungswerk vollständig aus, um allen Anforderungen zu 
entsprechen. 

Der zu erwartende Temperaturunterschied zwischen 
der Frischluft und der Raumluft lässt sich, nachdem die 
im Raume selbst erfolgende Wärmeentwickelung bekannt 
ist, durch Rechnung leicht bestimmen und die Aufzeich- 
nung von mehreren Curven verschiedener Sättigungsgrade 
der Luft (vgl. D. p. J. 1891 280 177) bietet ohne weiteres 
die Möglichkeit zu übersehen, ob die im Berieselungswerk 
erzielte Befeuchtung der Frischluft hinreicht, um die er- 
wünschte (erforderliche) Raumluftfeuchtigkeit bei erwünsch- 


Fig. 16. 
Lüftung und Befeuchtung für eine Kammgarnspinnerei. 


ter Raumtemperatur ohne weitere Hilfsmittel dauernd zu 
erhalten. 

Was die Art der Ausführung des Berieselungswerkes 
betrifft, so ist zu bemerken, dass es hinsichtlich der Wirkung 
im Grunde völlig gleichgültig ist, wie dasselbe beschaffen 
ist, wenn nur die von der Luft bestrichene wasserberieselte 
Fläche gross genug ist. Die oben erwähnte Untersuchungs- 
commission des Industrie-Vereins ıst der Ansicht, dass zur 
Erzielung einer guten Wirkung wenigstens für je 1000 cbm 
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des Werkraumes 250 qm wasserberieselte Durchströmungs- 
fläche für die Luft erforderlich sei. Diese Angabe ist aber 
in ihrer Allgemeinheit jedenfalls nicht zutreffend; denn 
man kann unter Umständen einen sebr guten Erfolg auch 
schon mit dem zehnten Theile dieser Durchgangsfläche 
erzielen, da es doch weit mehr auf die Grösse der von der 
Luft mit Sicherheit bestrichenen wasserberieselten Fläche 
ankommt, wiewohl der Erfolg leichter erzielt wird, wenn 
die Luft quer durch die Woasserberieselung hindurch- 
streicht, als wenn sie nur oder vorwiegend längs der 
Wasserberieselung und in gleicher Bewegungsrichtung wie 
diese strömt, wohingegen eine Wasserberieselung in direct 
entgegengesetzter Richtung zur Luftströmung unter Um- 
ständen noch besseren Erfolg gewähren kann. 

Es ist auch nicht unbedingt nöthig, dass das Be- 
rieselungswerk in besonderen Kammern untergebracht 
werde, sondern es lässt sich unter Umständen auch im 
Werkraume selbst unterbringen, ja es ist zur Erzielung 
des gleichen Erfolges auch nicht einmal ein eigentliches 
Berieselungswerk erforderlich; denn Stoffstücke, welche an 
Rahmen aufgespannt an höherer Stelle in eine Wasserrinne 
eintauchen und an tieferer Stelle das überschüssig auf- 
gesaugte Wasser abfliessen lassen, erfüllen ganz genau den- 
selben Zweck, und in Fällen, in welchen die Raumluft 
durch Ventilatoren abgesaugt wird und die Frischluft un- 
mittelbar durch Manueröffnungen von aussen herzuströmt, 
lassen sich mitunter solche Stoffstücke ohne besondere 
Schwierigkeit in mehrfachen Lagen vor den Zuströmungs- 
öffnungen derart unterbringen, dass eine sehr gute Wirkung 
damit erzielt wird. 

Was die Temperatur des Berieselungs- bezieh. Ver- 
dunstungswassers betrifft, so wurde unter Bezugnahme auf 
die Untersuchungsergebnisse betont, dass allerdings die 
Verwendung warmen Wassers für einen Raum, in welchem 
bedeutende Wärme entwickelt wird, die Erzielung eines 
höheren Sättigungsgrades der Raumluft gewährt, als die 
Verwendung kühlen oder gar kalten Berieselungswassers. 
Nichtsdestoweniger ist die Verwendung warmen Beriese- 
lungswassers in der warmen Jahreszeit mit Rücksicht auf 
die Raumtemperatur, deren Anwachsen es begünstigt, thun- 
lichst zu vermeiden und, wenn sich der erwünschte Feuch- 
tigkeitsgehalt der Raumluft bei Benutzung von Beriese- 
lungswasser von solcher Temperatur, wie sie zur Erhaltung 
einer erträglichen Raumtemperatur nöthig ist, nicht er- 
zielen lässt, so muss man eben, wie schon früher erwähnt, 
zur Beschaffung dieser erwünschten Raumluftfeuchtigkeit 
besondere Hilfsmittel in Anwendung bringen, welche den 
Tempersturgrad der Raumluft nicht erhöhen. Wenn der- 
artige Hilfsmittel gleichzeitig eine Ermässigung der Raum- 
temperatur ermöglichen, so ist das um so besser; aber 
man darf, wie die Untersuchungsergebnisse in der vor- 
geführten in einem Mansardraum befindlichen Weberei und 
in den vier besprochenen Spinnereien beweisen, eine wesent- 
liche Temperaturverminderung von der Verwendung von 
Wasserzerstäubungsapparaten nicht erwarten. 

Es mag wohl Verwunderung erregen, dass ein Wasser- 
berieselungswerk sehr gut geeignet ist, Temperaturvermin- 
derung in den zu lüftenden Räumen herbeizuführen, wäh- 
rend Wasserzerstäubungsapparate eine solche nur in sehr 
beschränktem Maasse zu bewirken vermögen. Die Ursachen 
dieser verschiedenartigen Wirkungen sind indessen nicht 
allzu schwer zu übersehen. Zunächst ist zu beachten, dass 


in der Regel nicht lediglich kühlere Frischluft, sondern 
vorwiegend höher temperirte Raumluft dem Befeuchtungs- 
process durch Wasserzerstäuber unterworfen wird, wobei 
zwar der Sättigungsgrad der Luft im Raume etwas rascher 
steigt als wenn ein fortwährender Ersatz der Raumluft 
durch kühlere Frischluft bewirkt werden würde, aber 
natürlich auch der Ueberschuss der Wärmemenge der 
Raumluft über diejenige der Frischluft eine Temperatur- 
steigerung verursacht. Ferner pflegt man auch zum mecha- 
nischen Zerstäuben kein kaltes Wasser, sondern vorzugs 
weise solches Wasser zu benutzen, dessen Temperatur sich 
von derjenigen der Raumluft nur wenig unterscheidet. 
Der Hauptgrund für den Unterschied der Wirkungen der 
Berieselangsvorrichtungen und der Weasserzerstäubungs- 
apparate ist aber darin zu suchen, dass das mechanisch 
zerstäubte Wasser der Luft nicht in Dampfform beigemischt 
wird, sondern zunächst hauptsächlich vermöge des Wider- 
standes, den die Luft dem freien Fall der Wasserstäubchen 
entgegensetzt, von der Luft mitgenommen und in derselben 
erhalten wird (wenn auch nachträglich vielleicht noch ein 
kleiner Theil der Wasserstäubchen in Dampfform über- 
geht), wohingegen das in Berieselungsvorrichtungen ver- 
dunstende Wasser zum grössten Theile eine wirkliche 
Aggregatzustandsänderung erleidet und beim Uebergehen 
in Dampfform eine bedeutende Wärmemenge bindet, die 
natürlich eine Temperaturverminderung der Frischluft be- 
dingt, während das der Luft mechanisch seitens der Wasser- 
zerstäuber beigemischte Wasser keine Wärmemenge bindet 
und deshalb die Temperatur der Luft auch nicht wesent- 
lich beeinflussen kann. 

Aus den angestellten Betrachtungen geht also mit 
Bestimmtheit hervor, dass man zu einer allen Anforde- 
rungen entsprechenden Lüftungseinrichtung für Spinnerei- 
und Webereiwerkräume im Allgemeinen einer Combination 
von Berieselungsvorrichtungen mit Wasserzerstäubungs- 
apparaten bedarf, wobei durch die ersteren die Frischluft 
für die warme Jahreszeit gekühlt und zugleich auf einen 
möglichst hohen Sättigungsgrad gebracht werden muss, 
während die dann nach Uebergang der Frischlufttemperatur 
in die Raumtemperatur noch erforderliche Luftfeuchtig- 
keit: durch die Wasserzerstäubungsapparate zu beschaffen 
ist. Kann die nöthige Luftfeuchtigkeit ohne ungünstige 
Beeinflussung der Raumtemperatur durch Berieselungs- 
vorrichtungen allein beschafft werden, so ist die zusätz- 
liche Verwendung von Wasserzerstäubungsapparaten ent- 
behrlich. Wenn endlich eine Abkühlung der Frischluft 
entbehrlich erscheint, so genügt zur Einhaltung der er- 
forderlichen Raumluftfeuchtigkeit die Verwendung von 
Wasserzerstäubern allein. Empfehlenswerth aber erscheint 
es immer, Wasserzerstäubungsapparate nur als Hilfsmittel 
zur Erzeugung zusätzlicher, durch Wasserverdunstungs- 
vorrichtungen nicht erlanugbarer Feuchtigkeit zu betrachten 
und demgemäss anzuordnen, wenn nicht die Wasserzerstäuber 
selbst zugleich als Verdunstungsvorrichtungen und Herbei- 
leiter der Frischluft in Frage kommen, in welchem Falle 
die specielle Erfahrung mit derartigen Apparaten allein 
bestimmend sein kann. (Fortsetzung folgt.) 
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- D. Tommasi’s elektrische Sicherheitslampe. 
Mit Abbildung. 


Die für Donato Tommasi in Paris am 4. Mai 1891 in 
Oesterreich-Ungarn patentirte, in der beifolgenden Abbildung 
dargestellte elektrische Lampe soll als Lichtquelle in Berg- 
werken, Pulvermühlen, überhaupt an Orten dienen, wo leicht 
Explosionen stattfinden, oder wo leicht Feuer auskommen. 
Ihr Gebrauch kann niemals solche Gefahren veranlassen, 
da das Licht niemals mit der äusseren Luft in Berührung 
kommen kann. Wenn etwa die Glasbirne der Lampe zer- 
brechen sollte, erlischt die Kohlenfaser augenblicklich. 

Die elektrische Sicherheitslampe besteht aus einem 
rechtwinkeligen oder eylindrischen Gehäuse A aus Metall, 
Holz oder anderem passenden Stoffe, das an seiner Unter- 
seite durch eine daran geschraubte oder gelöthete Platte B 
abgeschlossen ist. Das Innere dieses Gehäuses zerfällt in 
zwei Abtheilungen; in der einen befindet sich die Lampe, 
in der anderen eine Speicherbatterie oder eine andere 
Elektricitätsquelle Die obere Abtheilung ist durch eine 
auf den Füssen C ruhende Scheidewand c abgeschlossen und 
nimmt die Lampe D nebst einer Glasglocke Æ auf, welche 
die Lampenbirne D zu schützen und 
ferner eine vorher bestimmte Menge 
Luft aufzunehmen hat, deren Zweck 
später erörtert werden soll. Die 
Lampe D ist auf einem Untergestell F 
mittels eines Schieber-Bajonnet-Feder- 
Verschlusses, oder auf eine andere 
Art befestigt. Gegen Stösse von aussen 
schützt ein Netzwerk G aus Draht 
die Lampe D und die Glasglocke E. 
An der Unterseite der Scheidewand c 
ist ein Blasebalg H aus Kautschuk, 
Leder oder anderem Material angeord- 
net, dessen eine Seite einen Metall- 
zapfen A trägt und dessen entgegen- 
gesetzte Seite in eine Hülse endigt, 
welche in eine Oeffnung A, der Scheide- 
wand eingeschraubt werden kann. An 
der Unterseite der Scheidewand c sind ferner zwei beweg- 
liche Polklemmen /, I aus Kupfer angebracht innerhalb 
Oeffnungen i, i, die mit Messing ausgekleidet sind. 

In der unteren Abtheilung des Gehäuses befindet sich 
die Elektricitätsquelle M nebst einem Umschalter X. Mittels 
der Schrauben L und des Umschalters K wird Strom- 
schluss theils mit der Speicherbatterie, theils mit der Lampe 
hergestellt, wenn der kupferne Stift N den Stift h des 
Blasebalges H berührt. 

An dem oberen Theile des Gehäuses A ist ein Hand- 
griff O oder ein Haken befestigt, mittels dessen die Lampe 
an den Gürtel gehängt werden kann. 

Die Wirkungsweise der Lampe ist folgende: In die 
Glocke Æ wird durch eine halsförmige, mittels eines 
Hahnes e; verschliessbare Oeffnung e ein unverbrennliches 
Gas oder eine Flüssigkeit, am besten atmosphärische Luft, 
Kohlensäure, Stickstoff u. dgl. in genügender Menge ein- 
geführt, um nach dem Durchströmen der Oeffnung A, den 
Blasebalg H so weit aufzuschwellen, dass der Stift A den 
Stift N berührt und so der Stromkreis geschlossen wird. 
Dann wird der luftdicht schliessende Hahn e, so gedreht, 


dass jedes Entweichen des eingeführten Gases oder der 
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Tommasi’s elektrische Sicherheitslampe. — Germain’s galvanisches Element mit Cellulosefüllung. 
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Flüssigkeit aus der Glocke e verhindert wird. Nachdem 
die Drähte an den entsprechenden Polen passend befestigt 
sind, ist die Lampe zum Gebrauch fertig. 

Der Zweck des unter die Glocke eingepressten Gases 
oder der Flüssigkeit ist: 1), wie schon erwähnt, den Blase- 
balg aufzuschwellen, um die Verbindung mit der Elek- 
tricitätsquelle herzustellen, und 2), was nicht minder wich- 
tig ist, das Erlöschen der Lampe in dem Falle zu bewirken, 
wo ihre Glasumhüllung zerbrechen sollte, um jede Ver- 
bindung eines Lichtes mit der &usseren Luft abzuschliessen. 

Nachdem eine genügende Menge Gas oder Flüssig- 
keit in die Glocke E eingebracht ist und den Blasebalg 
geschwellt hat, wird beim zufälligen Zerbrechen der Glocke 
das darin befindliche Gas oder die Flüssigkeit sich aus- 
breiten und der Blasebalg H in seine normale Stellung 
zurückgehen, wodurch die Berührung der Stifte A und N 
unterbrochen wird und die Lampe erlischt. 

Sollte aber die Birne der Lampe D plötzlich zer- 
brechen, so nimmt das innerhalb der Glocke Æ befindliche 
Gas oder die Flüssigkeit auch den bisher von dem Birnen- 
körper innegehabten leeren Raum ein, wodurch gleichfalls 
der Blasebalg H zurückgeht, die Berührung der Stifte h 
und N aufgehoben wird und die Lampe erlischt. 


Germain’s galvanisches Element mit 
Cellulosefüllung. 
Mit Abbildung. 


Zur Herstellung von galvanischen Elementen erweist 
sich besonders günstig die Cellulose von Cocosnuss (Coffer- 
dam), welche Germain 1885 zuerst versucht hat. Durch 
einfache Behandlung gewinnt man mehrere Arten Cellu- 
lose, welche in höherem Maasse als im natürlichen Zu- 
stande das Vermögen, Flüssigkeiten aufzunehmen und in 
sich zurückzuhalten, besitzen und von den wirksamen 
Flüssigkeiten der galvanischen Elemente nicht angegriffen 
werden. Wird die Cellulose mit einer geeigneten Flüssig- 
keit getränkt, so kann man mit entsprechenden Elektroden 
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Germain’s Element mit Cellulosefüllung. 


ein gutes feuchtes oder trockenes Element herstellen. Die 
Cellulose wird stark zusammengepresst; dies hat den Vor- 
theil, dass das Zink viel regelmässiger verbraucht wird, 
weil der Druck und folglich der Contact der Flüssigkeit 
sich an jeder sich aushöhlenden Stelle stärker vermindert 
als in den benachbarten Stellen; ferner hat der Druck 
eine eigenthümliche Einwirkung auf den Widerstand des 
Gemisches aus Kohle und Manganbioxyd und vermindert 
24 
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denselben merklich, sichert dadurch aber eine bessere De- 
polarisirung. Andererseits verhütet die Natur der Cellu- 
lose und ihre Eigenschaft, die Gase aufzusaugen, die Bildung 
einer Gasschicht an den Elektroden, ja selbst eine mecha- 
nische Trennung. Es reicht aber nicht aus, dass die Flüs- 
sigkeit unbeweglich gemacht wird, es muss auch das Aus- 
wachsen und das Verdunsten der Flüssigkeiten verhütet 
und das Element völlig dicht, luftdicht und unzerbrech- 
lich gemacht werden. Deshalb nimmt man statt des Coffer- 
dam der Marine ausgewählte Cellulose und möglichst 
reines Zink. 

Wie die Abbildung seben lässt, ist die Hülle des 
Elementes aus Eichenholz und auf fünf Seiten auf Halb- 
holz überblattet, während die sechste, den Deckel bildende 
Seite aufgeschraubt und eingefugt ist. Man kocht die 
Hülle erst in Paraffin zum Austreiben der Feuchtigkeit, 
dann macht man sie luftdicht mittels eines Theeranstrichs 
oder besser eines Kautschukgewebes. Eine reine Zink- 
platte, die auf der einen Seite amalgamirt, auf der an- 
deren gefirnisst ist, wird auf den Boden der Büchse ge- 
legt; man hat auf sie einen Kupferstab aufgenietet, der 
an der einen Seite der Büchse emporsteigt. Dieser Stab 
und die Vernietung sind gefirnisst und mit einem halben 
Bambusrohr überdeckt, welches eine dichte Rinne bildet, 
so dass die Flüssigkeit die Oeffnung der Büchse nicht er- 
reichen kann, aus welcher der mit Schraubengewinde ver- 
sehene Stab als Pol heraustritt. Auf diese Platte bringt 
man mit der Hand schichtenweise eine erste Lage Cellu- 
lose auf, welche heiss mit einer Chlorhydratlösung (von 
der Dichte 1,1) getränkt ist, im Gewichtsverhältniss 1 Cellu- 
lose auf 3,5 bis 4 Flüssigkeit. Darauf legt man die Kohle 
auf, umgeben von einem Bett von körnigem Mangan- 
bioxyd. Die sehr dichte Kohle ist mit einem mit Schrauben- 
gewinde versehenen Neusilberstabe ausgerüstet, welcher als 
positiver Pol aus der Büchse heraustritt. Die Dichtung 
am Holze bewirkt eine mittels einer flachen Schrauben- 
mutter angepresste Kautschukscheibe. Die Kohle ist sorg- 
fültig getränkt, so dass die Flüssigkeit nicht eindringen 
kann; dies verbessert die Depolarisirung. Ueber die körnige 
Schicht gibt man eine zweite Lage Cellulose und darauf 
die zweite Zinkplatte. Darauf endlich kommt die Kaut- 
schukhülle und endlich eine Holzplatte, gegen welche sich 
eine Anzahl kräftiger Federn aus gefirnisstem Stahl stemmen. 
Um den gewünschten Druck zu geben, schliesst man die 
Büchse unter einer Presse mit kräftigen Schrauben. Man 
erreicht so einen Druck bis 200 g auf 1 qc. Unter diesem 
Drucke schwitzt die Flüssigkeit schwach gegen die Zink- 
platte aus. Nun ist das Element zum Gebrauche fertig. 

Die elektromotorische Kraft ist 1,5 Volt. Zufolge der 
vollkommenen Büchsen findet kein Auswachsen statt und 
die Abnutzung bei offenem Stromkreise ist = 0. 

Man hat auch mehrfache Batterien hergestellt, bei 
denen mehrere Elemente in derselben verschlossenen Büchse 
vereinigt sind. 

Ein Element mit Platten von doppelter Grösse hat 
in einem Stromkreise mit 10 Ohm üusserem Widerstand 
200 Tage zu 24 Stunden regelmässig gearbeitet und 
380 Ampere-Stunden oder 1370000 Coulomb geleistet; 
die Klemmenspannung ist nicht unter 0,72 Volt herab- 
gegangen. 
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Genussmitteln und Verbrauchsgegenständen. 


Reinigung des Trinkwassers durch Eisen. 

In den Städten Antwerpen, Dortrecht, Paris, Nancy 
und einigen anderen wird eine Reinigung des Trink wassers 
nach einem Vorschlage Anderson’s erfolgreich dadurch er- 
zielt, dass man Eisenbohrspäne in einem langsam rotirenden, 
von Wasser mässig schnell durchflossenen Cylinder, der 
mit Röhren versehen ist, um Luft einzuleiten, mit letzterer 
in Berührung bringt. Durch Einwirkung der Kohlensäure 
auf die blanken Eisentheilchen bildet sich zunächst Eisen- 
carbonat, das in Wasser theils sich löst, theils suspendirt 
bleibt. Beim Hinzutreten der Luft wird Ferrohydroxyd 
abgeschieden, das sich rasch oxydirt und seinerseits wieder 
die organischen Stoffe oxydirt und mit niederschlägt. Der 
flockige Absatz gestattet schnelles und vollständiges Filtriren 
durch ein einfaches Sandfilter. 

Um nun den kostspieligen Anderson’schen Apparat zu 
vermeiden, setzt P. Siedler! dem zu reinigenden Wasser 
direct eine Lösung von Eisendicarbonat hinzu. 

Vergleichende Versuche bezüglich des Chamäleon- 
verbrauches und der Zahl der entwickelungsfähigen Keime 
in einem Trinkwasser mit und ohne Eisendicarbonatzusatz 
zeigten in der That einen verbessernden Einfluss dieses 
Zusatzes, der vermuthlich durch nachherige Sandfiltration 
noch erhöht worden wäre. Da Eisendicarbonat leicht in 
Mineralwasserapparaten herzustellen ist, und das ganze 
Verfahren irgend welche technische Schwierigkeit im Grossen 
nicht darbietet, möchte Verfasser zu Versuchen im Grossen 
auffordern. 

Günstige Berichte über das Anderson’sche Verfahren 
liegen auch aus Amerika vor. Dort findet dasselbe An- 
wendung in den Belmontwasserwerken zu Philadelphia. 
Versuche von Henry Leffmann und William Beam be- 
stätigen, dass durch das Verfahren nicht allein suspendirte 
Stoffe aller Art entfernt, sondern auch Ammoniak, die 
sauren Stickstoffverbindungen und organische Stoffe erheb- 
lich vermindert werden. Namentlich wird hervorgehoben, 
dass auch der Gehalt an Mikroben wesentlich herabgesetzt 
wird. (Nach Chemisches Centralblatt, 1892 Bd. 1 S. 223, 
823 und 824.) 


Bestimmung der festen Stoffe im Wasser. 


Beim Eindampfen Magnesium- und Calciumchlorid 
haltiger Wässer empfiehlt A. Hazen einen Zusatz von über- 
schüssigem Natriumcarbonat, um die Erdalkalichloride in 
Carbonate umzuwandeln und um einen nicht hygroskopischen 
Rückstand zu erhalten. Unterliess Verfasser den Zusatz 
von überschüssigem Natriumcarbonat, so fand er den Ge- 
sammtrückstand des Krystallwassers wegen zu hoch, den 
Glührückstand aber zu niedrig, weil ein grosser Theil des 
an Magnesium gebundenen Chlors, auch Salpetersäure, ent- 
wichen war. (Nach Journal of the Analytical Chemistry, 
9 140, durch Chemiker-Zeitung, Repertorium 1891 Bd. 15 
S. 271.) 


Anforderungen der Gesundheitspflege an die Re- 
schaffenheit der Milch. 


Nach Soxhlet hat man den Nährwerth der Milch von 
ihrem diätetischen zu unterscheiden. Ersterer hängt ab 


1 Apotheker-Zeitung, 7 S. 185. 
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von der Fütterung der Kühe, sowie von der Regelmässig- 
keit der Melkzeit. Die Mischmilch mehrerer Kühe ist der 
einer einzelnen vorzuziehen, weil sie gleichmässiger zu- 
sammengesetzt ist. Einen Wasserzusatz hält Verfasser nicht 
für schädlich, wenigstens für Kinder nicht; desgleichen 
sieht er auch einen Wasserzusatz nicht für Vermögens- 
schädigung an, während er das Abrahmen der Milch, so- 
wie eine Vermischung mit Vollmilch für eine wesentliche 
Verschlechterung bezeichnet, da ihr ein Hauptnährstoff fehlt. 

Der diätetische Werth der Milch hängt vorzüglich von 
dem Grade ihrer Verunreinigung durch Staub, übelriechende 
Gase, Futterreste und Kuhfäkalien ab. Eine directe Ge- 
sundheitsschädigung wird durch die mit dem Staub und 
Fäkalien eingeführten Bakterien verursacht. Es sollte 
daher die Milch stets sterilisirt werden, namentlich dann, 
wenn sie für Kinder Verwendung findet. Da beim Sterili- 
siren Veränderungen vor sich gehen, die um so grösser 
sind, je höhere Temperaturen angewandt wurden, so em- 
pfiehlt es sich, die Milch längere Zeit auf mässiger Tem- 
peratur zu halten. (Nach Deutsche Medicinische Wochen- 
schrift, Bd. 17 S. 1119, durch Chemisches Centralblatt, 1892 
Bd. 1 8. 63.) 


Zusammensetzung des Quark aus Schafmilch. 


G. Sartori untersuchte in den Jahren 1887 und 1890 
die Mischmilch einer grösseren Anzahl Schafe aus Vieh- 
ständen mit ziemlich gleicher Fütterung. Die Zusammen- 
setzung der Milch beider Jahre war nahezu dieselbe; nur 
war im J. 1890 der Fettgehalt ein etwas grösserer. Der 
Quark aus dieser Schafmilch, in Italien „Ricotte“ genannt, 
ist ärmer an Eiweiss als jener der Kuhmilch, aber reich 
an Fett, welches bis zu einem Drittel im feuchten Quark 
vorherrscht. (Nach Molkerei-Zeitung, 1891 Nr. 20, durch 
Chemisches Centralblatt, 1892 Bd. 1 8. 65.) 


Oelige und talgige Butter. 


Ueber die Ursache der Entstehung der Ööligen und 
talgigen Butter war bislang nichts Näheres bekannt. Weig- 
mann allerdings war es gelungen, aus einem Rahm, der 
Schimmelpilze enthielt, eine Butter herzustellen, welche 
anfangs stark ölig, später talgig schmeckte. J. Siedel ge- 
lang es ebenfalls eine ölige Butter zu erhalten, und zwar 
aus einem Rahm einer schadhaften verzinnten Satte. Ver- 
fasser wies in dem der Satte anhaftenden Rahm, der einen 
stechenden Geruch zeigte, Eisenlactat nach und glaubte 
dieses als die Ursache des Oeligwerdens der Butter an- 
sprechen zu dürfen. Und thatsächlich war aus einem 
Rahm, dem geringe Mengen Eisenlactat zugesetzt waren, 
ölige Butter zu gewinnen. (Nach Milch-Zeitung, Bd. 20 
S. 1019, durch Chemisches Centralblatt, 1892 Bd. 1 S. 66.) 


Nachweis von Margarine in der Butter. 


Ein einfaches Verfahren zum Nachweis von Margarine 
in der Butter rührt von Pennetier her. Betrachtet man 
reine oder gesalzene Butter unter dem Mikroskop im polari- 
sirten Licht, so sieht man in dem durch ein Gypsblättchen 
gefärbten Gesichtsfeld nichts besonderes. Enthält aber die 
Probe etwas Margarine oder geschmolzene Butter, so er- 
scheinen andersfarbige Stellen in dem Präparate. Man 
kann also nur Butter im natürlichen Zustande einerseits 
von geschmolzener Butter und Margarine andererseits unter- 
scheiden. Augusto Pizzi, der Butter auf die angegebene 


Weise untersuchte, glaubt, das angegebene Verfahren als 
beachtenswerth empfehlen zu können. (Nach Le Stazione 
speriment. agric. ital., 22 131 bis 137, durch Chemisches 
Centralblatt, 1892 Bd. 1 S. 881.) 


Bestimmung des Chlors im Wein. 


Wenn es sich darum handelt, bloss das Chlor eines 
Chlornatriumzusatzes im Wein zu ermitteln, so kann man 
nach Versuchen von W. Seifert das Chlor in der Asche 
bestimmen. Der Wein wird mit Natriumcarbonat neu- 
tralisirt, eingedampft und verascht. Die Asche wird so- 
dann in verdünnter, reiner Salpetersäure gelöst, wobei ein 
grosser Ueberschuss an Säure zu vermeiden ist, und das 
Chlor durch Titration nach der Volhard’schen Methode 
bestimmt. | 

Die Resultate sind etwas niedriger als die gewichts- 
analytischen, aber zur praktischen Beurtbeilung eines Weines 
von hinreichender Genauigkeit. (Nach Zeitschrift für analy- 
tische Chemie, 1892 Bd. 31 S. 186.) 

A. Solaro gibt von den zur Chlorbestimmung im 
Wein vorgeschlagenen Methoden derjenigen mit Rhodan- 
ammonium den Vorzug. Man entfärbt den Wein mit 
Tbierkohle, setzt zu 20 cc des Filtrats einige Tropfen 
Salpetersäure und eine hinreichende Menge 'Iao-Normal- 
silberlösung; füllt auf 50 cc auf und filtrirt das Chlor- 
silber ab. In 25 cc des Filtrats wird dann das über- 
schüssige Silber mit Rhodanammonium zurücktitrirt. (Nach 
Le Stazione speriment. agric. ital., 21 154, durch Chemisches 
Centralblatt, 1892 Bd. 1 S. 77.) 


Bestimmung des Glycerins im Wein. 


Die Bestimmung des Glycerins im Wein nach dem 
Verfahren der Commission zur Berathung einheitlicher 
Methoden für die Analyse des Weins im kaiserl. Gesund- 
heitsamte ist bekanntlich eine ziemlich umständliche und 
nicht genaue (vgl. 1892 284 297). Der mit etwas Quarz- 
sand und Kalkmilch versetzte eingedampfte Wein lässt sich, 
wenn derselbe fast bis zur Trockne gedampft, öfters sehr 
schwer von der Schale abkratzen und zerreiben, in Folge 
dessen eine gewisse Menge Glycerin unextrahirt im Rück- 
stand bleiben kann. Diesem Uebelstand begegnet Prof. 
Dr. Marco T. Lecco dadurch, dass er statt 5 g Sand 100 g 
dem Weine zusetzt. Die Bestimmung kann ausserdem be- 
deutend vereinfacht werden, wenn man statt 100 cc Wein 
nur 10 cc anwendet und auf folgende Weise verfährt: 
10 ec Wein werden mit etwa 0,1 g trockenem Kalkhydrat 
gut vermischt, dann 10 g Quarzsand zugesetzt und auf 
dem Wasserbade bis fast zur Trockne eingedampft. Der 
Rückstand wird mit heissem absoluten Alkohol 4- bis 
5ınal extrahirt und der Alkoholauszug in einem kleinen 
etwa 100 cc fassenden Kolben filtrirt. Man erhält auf 
diese Weise etwa 40 bis 50 ce Filtrat. Dieses wird auf 
dem Wasserbade eingedampft und der syrupdicke Rück- 
stand in demselben Kolben in 5 cc Alkohol gelöst, 7,5 cc 
Aether zugesetzt, der Kolben gut verkorkt, einige Stunden 
stehen gelassen, die klare äther-alkoholische Lösung in ein 
gewogenes Wägefläschchen abgegossen, nöthigenfalls ab- 
filtrirt, eingedampft, eine Stunde im Wassertrockenschranke 
getrocknet und gewogen. 

Nach diesem abgeänderten Verfahren erhielt Verfasser 
immer um 0,107 bis 0,365 Proc. mehr Glycerin als nach 
der üblichen Methode. Bei Anwendung von 100 cc Wein 
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(entsprechend 1 g Kalkhydrat und 100 g Sand) wurden 
noch besser unter sich übereinstimmende Zahlen erzielt. 

Zur Beantwortung der Frage, inwiefern das Ein- 
dampfen des mit Kalkhydrat und Sand versetzten Weines 
einen Einfluss auf die Resultate ausübt, führte Verfasser 
in einem und demselben Wein drei Glycerinbestimmungen 
aus: eine nach dem oben beschriebenen abgeänderten Ver- 
fahren; eine zweite nach derselben Methode, jedoch wurde 
stärker eingedampft, der Rückstand mit etwas Wasser be- 
feuchtet und mit absolutem Alkohol ausgezogen; und eine 
dritte, bei der noch stärker ohne umzurühren eingedampft 
und der Rückstand direct mit absolutem Alkohol aus- 
gezogen wurde. Es zeigte sich, dass das stärkere Ein- 
dampfen einen eher günstigen als nachtheiligen Einfluss 
auf die Resultate ausübt, und dass man bei stärkerem 
Eindampfen die beinahe ganz trockene Masse direct mit 
absolutem Alkohol, ohne Wasserzusatz, extrahiren kann. 
Wenn sich diese Resultate bei weiterer Prüfung bewähren, 
so wird dadurch die Methode der Glycerinbestimmung 
noch vereinfacht. (Nach Chemiker-Zeitung, 1892 Bd. 16 
8. 504.) 


Untersuchung von Thee. 


A. Domergue und CI. Nicolas bestimmen bei Unter- 
suchungen des Thees quantitativ: 1) Feuchtigkeit, 2) Asche, 
3) lösliche Bestandtheile, 4) Thein, 5) wässeriges Extract, 
6) sulfathaltige Asche, 7) Mangan der sulfathaltigen Asche. 

Das Thein bestimmen Verfasser wie folgt: 5 g grob 
gepulperte Theeblätter werden einige Minuten mit 50 bis 
60 ce Wasser gekocht, mit 100 cc 3procentiger Queck- 
silberacetatlösung versetzt, filtrirt und gewaschen, bis Filtrat 
farblos abläuft. Das Filtrat — 300 g — wird auf dem 
Wasserbad bis auf 20 oder 25 cc eingedampft, 2 g Mag- 
nesiumoxyd und ls g Glaspulver oder Sand zugesetzt, 
und zur staubigen Trockne gebracht. Der Rückstand wird 
mit einem Gemisch gleicher Theile Chloroform und Benzin 
im Soxhlet-Apparat ausgezogen, und der Auszug ein- 
gedampft. Es hinterbleibt das Thein mit etwas Wachs 
vermengt als weisse amorphe Masse. Durch Umkrystalli- 
siren aus heissem Wasser erhält man das Thein als 
Krystalle. Das Mangan wird in der Asche aus 2 g Thee 
bestimmt. Man setzt derselben 1 g Bleisuperoxyd und 
5 cc Salpetersäure zu, erhitzt zum Sieden, füllt auf 50 cc 
auf und vergleicht die abgegossene rothviolette Flüssig- 
keit mit typischer Kaliumpermanganatlösung colorimetrisch. 
Der Gehalt an Mangan schwankte zwischen 0,022 und 
0,065 Proc. 

Der Theingehalt der von den Verfassern untersuchten 
Theesorten schwankte bei einem Preis von 8,60 bis 7 M. 
für 1 k zwischen 2,27 und 4,39 Proc. Es ist also im 
Allgemeinen der Handelswerth des schwarzen Thees dem 
Theingehalt nahezu proportional. Der Wassergehalt be- 
trägt durchschnittlich 10 Proc., der Extractgehalt 29,35 
bis 55,73 Proc., der Aschengebalt rund 6 Proc. (Nach 
Journal de Pharm. et de Chimie, 25 302, durch Chemisches 
Centralblatt, 1892 Bd. 1 8. 833.) 


Theinbestimmung im Thee. 


P. Cazeneuve und A. Bietrix prüften mehrere Ver- 
fahren zur Bestimmung des Theins im Thee und gelangten 
zu folgendem Ergebniss: 

Das durch Petit angegebene Verfahren im Codex kann 


weder zum Ausziehen noch zur Bestimmung des Thein: 
dienen. 

Die Methode von Loche ist zu lang und gestattet 
nicht eine völlige Erschöpfung der Theeblätter mitt: 
Wasser. 

Diejenige von Paul und Couwley ist zwar genau, abe: 
viel zu zeitraubend und umständlich. Verfasser empfehlen 
statt dessen ein Verfahren von Cazeneuve und Caillol, das 
letzterer schon im J. 1877 angegeben hat, nur mit demi 
Unterschied, dass sie statt Magnesia Kalk anwenden. Maıı 
mischt den Thee mit der Hälfte seines Gewichtes Kalk, 
befeuchtet das Gemisch mit Wasser und trocknet dasselbe 
ım Wasserbade. Hierauf extrahirt man die trockene Masse 
in einem Extractionsapparat während zwei Stunden mi! 
reinem Chloroform und destillirt letzteres ab. Der Rück- 
stand wird mit siedendem Wasser aufgenommen, mit etwa- 
Tbierkohle versetzt, filtrirt und das Filtrat zur Krystalli- 
sation eingeengt. Dieses Verfahren ist einfach und von 
genügender Genauigkeit. Die Untersuchungen der Ver- 
fasser bestätigen aufs neue, dass der Werth eines Thee: 
nicht lediglich von einem grossen Theingehalt abhängt. 
sondern auch von dem Gehalt an ätherischen Oelen, von 
seinem Aroma. (Nach Moniteur Scientifique, 1892 Ser. 4 
T. VI S. 253.) 


Erkennung des gefrorenen Fleisches. 


Frisches und durch Kälte conservirtes Fleisch lassen 
sich nach Maljean unter dem Mikroskop leicht von ein- 
ander unterscheiden. Das dem Inneren des Fleisches ent- 
nommene Blut (oder Fleischsaft) zeigt nämlich, wenn das 
Fleisch frisch ist, deutlich zahlreiche rothe Blutkörperchen 
von normaler Färbung, die in einem farblosen Serum 
schwimmen. Ist dagegen das Fleisch gefroren gewesen, 
so findet man im Blute oder Fleischsaft keine normalen 
Blutkörperchen; dieselben sind sämmtlich mehr oder weniger 
deformirt, während die umgebende Flüssigkeit eine ver- 
hältnissmässig dunkle Färbung besitzt. (Nach Journal 
Pharm. Chim., 1892 5 Ser. 25 348, nach Chemiker-Zeitung, 
Repertorium 1892 Bd. 16 S. 133.) 


Anormal zusammengesetztes Brod. 


Die Zuckerfabrik in dem Dorfe Ramon bei Woronesch 
liess ein Brod aus Roggenmehl herstellen, dem 25 bis 
35 Proc. Runkelrübenabfall beigemengt war. Dieses Brod 
soll nach Ansicht der Aerzte und mehrerer Einwohner 
vollkommen unschädlich und von gutem Geschmack sein. 
Der Preis ist um 25 bis 40 Proc. geringer als der des 
gewöhnlichen Brodes. (Nach Rev. internat. des falsificat., 
1892 5 126, durch Chemiker-Zeitung, Repertorium 1892 
Bd. 16 S. 183.) 


Wassergehalt des Brodes. 


Schaffer bestimmte mittels des Soxhlet’schen Trocken- 
apparates den Wassergehalt des Brodes. Letzterer schwankte 
zwischen 33,3 und 43,3 Proc. Und zwar wurde diese 
grösste Differenz gefunden bei Broden von gleicher Grösse 
und aus dem gleichen Mehle hergestellt. Verfasser em- 
pfiehlt daher bei Aenderungen der Bestimmungen des 
Brodverkaufes nicht nur das Gewicht, sondern auch das 
Ausbacken des Brodes zu berücksichtigen. (Nach Schwei:. 
Wochenschrift für Pharmacie, 30 130, durch Chemisches 
Centralblait, 1892 Bd. 1 S. 825.) 
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Berauschend wirkender Roggen. 


M. Prilieux fand in vorjährigen Roggenkörnern, die 
in der Dordognegegend geerntet waren, einen Pilz, dessen 
Mycelium die äussere Eiweisschicht befallen und theil- 
weise Zerstörung der Stärkekörner verursacht hatte. Die 
Wirkung, welche das mit solchem Roggen gebackene Brod 
auf die Bewohner &usserte, welche von demselben gegessen, 
war der des Taumellolchs ähnlich, jedoch stärker und 
schneller. (Nach Rev. internat. des falsificat., 1892 5 109, 
durch Chemiker-Zeitung, Repertorium 1892 Bd. 16 S. 133.) 


Zinnchlorür in Pfefferkuchen. 


Ponchet fand ın Pfefferkuchen bis 0,5 Proc. Zinn- 
chlorür. Dasselbe soll absichtlich dem Teig zugesetzt 
werden, um diesen zum Bearbeiten geeigneter zu machen, 
und um eine ansehnlichere Waare zu erzeugen. (Nach 


Journ. de pharm. et de chimie durch Pharmaceutische 
Centralhalle, 1892 Bd. 33 S. 315.) 


Zinn in Conserven. 


H. A. Weber wies in einer Anzahl Conserven Zinn 
nach. Veranlassung zu diesen Untersuchungen gab eine 
Vergiftungserscheinung in Folge Genusses einer zinnhaltigen 
Conserve, die freilich auch eine Spur Blei entbieli. Es 
wurden gefunden: 


Grains? SnO, Grains SnO; 
im Pfund im Pfund 
Kürbis . . . 2,97 Pfirsiche 2,268 
a so y a er el Brombeeren 4,20 
0,38 Kirschen 2,898 
Hubbard Squash (o 1,85 Kürbis . . 1,299 
Tomaten . . 0,84 Liebesäpfel 0,92 
. . . . 0,98 Erbsen . : 0,30 
Erbsen Br aa 0,48 Grüne Bolınen 1,08 
(daneben 2,06 Grains CuO) Lachs . 0,30 
Pilze .. 1,40 Milch . nichts 
Brombeeren 0,80 Ananas . 0,686 
Blaubeeren 2,10 ; 1,11 
Lachs 0,94 
Birnen . 0,518 


Die Büchsen waren in den meisten Fillen inwendig 
geätzt. (Nach Journal of the American Chemical Society, 
13 207, durch Chemisches Centralblatt, 1892 Bd. 1 8. 62.) 

Auch Niederstadt macht darauf aufmerksam, dass die 
verzinnten Weissblechconservedosen zu verwerfen seien. 
Namentlich gebe das Salzen der grünen Gemüseconserven 
(Bohnen, Erbsen, Gurken u. a.) Veranlassung zur Bildung 
von Zinndoppelsalzen. Ebenso wenig dürfte das Conserviren 
mit Schwefeldioxyd gestattet werden wegen der Löslich- 
keit des Zinns in schwefliger und Schwefelsäure. (Nach 
Apotheker-Zeitung, 6 588, durch Chemisches Centralblatt, 
1892 Bd. 1 S. 62.) 


Bleihaltige Gummi-Einlege- und Dichtungsringe für 
Conserveweissblechfalzdosen. 


W. Reuss wies in einer Anzahl Conserven, welche in 
Weissblechfalzdosen mit Gummidichtungsringen verpackt 
waren, auffallende Mengen Blei nach. Eine Untersuchung 
der Gummiringe zeigte, dass dieselben 60 bis 66 Proc. 
Mennige enthielten, welche von sauren Conserven leicht 
gelöst wird. Verfasser versuchte daher völlig bleifreie, 
überhaupt giftfreie Dichtungsringe herzustellen, was ihm 


2 1 Grain = 0,0648 g; 1 Pfund (englisch) = 453,5925 g. 
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auch gelang. (Nach Chemiker-Zeituny, Bd. 15 S. 1522 


und 1583.) 


Bleihaltige Metallkapseln zu Flaschenverschlüssen. 


An der Unterseite der Metallkapsel einer Rothwein- 
flasche fand Alfred Bertschinger eine 1 mm dicke Schicht 
Bleicarbonat. Die Kapsel enthielt 92 Proc. Blei. Da hier- 
durch Veranlassung zu Bleivergiftungen gegeben werden 
kann, so ist Verfasser der Ansicht, die Anwendung stark 
bleihaltiger Kapseln zu verbieten. Hefelmann beobachtete 
einen ähnlichen Fall an einer mit Nordhäuser gefüllten 
Feldflasche mit übergreifendem Metalldeckel (etwa 90 Proc. 
Blei), an dem sich die untergeklebte dünne Korkscheibe 
abgelöst hatte. Durch die Einwirkung der freien orga- 
nischen Säuren des Branntweins waren ganz erhebliche 
Mengen Blei in Lösung gegangen. — In einer Probe Schwarz- 
thee fand Bertschinger ebenfalls beträchtliche Mengen Blei- 
carbonat, die vermuthlich von der Auskleidung der Thee- 
kiste mit Bleifolie herrührte. — Aehnliche Beobachtungen 
wurden auch schon von Wolffhügel und Ch. Giraro ge- 
macht. (Nach Schweizerische Wochenschrift für Pharmacie, 
29 399, durch Chemisches Centralblatt, 1892 Bd. 2 S. 62.) 


Neue Methoden und Apparate für chemisch- 
technische Untersuchungen. 
Mit Abbildungen. 


Verbesserter Soxhlet’scher Extractionsapparat. 


Da alle bisher im Gebrauch befindlichen (Rüben-) 
Extractionsapparate nicht gestatten, den Endpunkt der 
Extraction festzustellen, ohne dass die Destillation einen 
Augenblick unterbrochen wird, änderte Max Müller den 
Szombathy - Soxhlet’schen Apparat zur Vermeidung dieses 
kleinen Uebelstandes in geeigneter Weise ab. 

An Stelle des So:chlet’schen Hebers ist seitlich an dem 
Extractionsgefäss A ein 5 bis 6 mm weites, oben offenes 
Glasrobr B angebracht, welches durch 
das engere Glasröhrchen C mit dem 
unteren verjüngten Theile der Extrac- 
tionsröhre in Verbindung steht. 

Das seitliche Röhrchen C ist gegen 
seinen oberen Theil schleifenförmig ge- 
bogen. Die hier stets zurückbleibende 
geringe Flüssigkeitsmenge genügt, um 
den aufsteigenden Dämpfen den Durch- 
gang zu verwehren. Diese nehmen da- 
her ihren Weg durch D, werden im 
Kühler M G verdichtet und die conden- 
sirte Flüssigkeit tropft auf die im Ex- 
tractionsgefässe A befindliche Substanz. 
In dem Maasse, als sich die verdichtete 
Flüssigkeit in A ansammelt, steigt sie 
in B empor, geht in das Röhrchen C und 
fliesst, sobald der höchste Punkt der 
Schleife erreicht ist, in den Destillirkolben zurück. Man 
sieht, es wird so das zeitweilige Abhebern der verdichteten 
Flüssigkeit vermieden, dieselbe fliesst stetig in den Kolben 
zurück, so dass Destillation und Extraction gleichmässig 
von statten gehen. Durch das offene Röhrchen B kann man 
jeder Zeit eine Probe der Extractionsflüssigkeit entnehmen 


Fig. 1. 


Verbesserter Soxhlet- 
scher Extractions- 
apparat. 
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und prüfen, wie weit die Extraction fortgeschritten ist. 
Ist dieselbe beendet, und will man die noch in A befind- 
liche Flüssigkeit in den Kolben zurückfliessen lassen, so 
schliesst man B, und die Flüssigkeit hebert sofort in den 
Kolben über. 

Als Kühler verwendet man, wie in der Zeichnung an- 
gedeutet, einen Walter’schen oder auch einen Soxhlet’schen.' 

Der Apparat wird vom Verfasser speciell für Rüben- 
untersuchung angewendet, lässt sich aber selbstverständlich 
für jede andere Extraction auch gebrauchen. (Nach Zeit- 
schrift für angewandte Chemie, 1892 S. 232.) 


Modifieirtes Volumenometer zur Bestimmung des 
Volumgewichtes. 


Das von Alexander v. Kaleszinsky modificirte Volu- 
menometer gestattet zahlreiche genaue Volumbestimmungen 
nach einander auszuführen, ohne dass ein Wägen von 
Quecksilber nöthig ist. Man hat hierbei nur einige Scalen- 
ablesungen zu machen und eine Wigung bei Bestimmung 
des Volumgewichtes eines Körpers. Da beim Arbeiten 
mit dem Apparat sich derselbe nicht erwärmt, so fallen 
alle Correcturen weg. 

Der Apparat besteht in der Hauptsache aus einem 
U-Rohr von 13 mm Lichtweite, dessen einer Schenkel C 
offen ist und eine Millimeterscala trägt, deren erster Theil- 


Fig. 2. 
v. Kaleszinsky’s Volumenometer. 


strich genau auf die Marke 1 des zweiten Schenkels ein- 
steht. Letzterer ist in der Mitte, sowie oben erweitert; 
die obere Erweiterung A dient zur Aufnahme der zu 
untersuchenden Substanz. A ist mit einer einen Glashahn a 
tragenden aufgeschliffenen Glasplatte bedeckt, welche zur 
Dichtung mit einem Gemenge von Wachs und Olivenöl 
schwach bestrichen wird. Der untere Tbeil ist an drei 
Stellen verengt, damit die Communication a mit der Er- 
weiterung B auch dann sicher ist, wenn in A ein Glas- 
cylinder zur Aufnahme der Substanz gelegt wird. Die 
Substanz gibt man in vielen Fällen in ein mit durchbohrtem 
Glasstöpsel versehenes Gefäss, zumal bei hygroskopischen 
und staubförmigen Körpern. 

Am unteren Theile des Rohres, dicht über der U-förmigen 
Biegung, sind zwei Glashähne b und c angebracht. Mit 
dem Habne b ist durch einen dickwandigen Kautschuk- 
schlauch (sogen. Quecksilberschlauch) die Glaskugel D ver- 
bunden, die das zur Füllung des Apparates nöthige Queck- 
silber enthält und von einem Bunsenstativ getragen wird. 
Der Hahn c steht mittels einer dickwandigen, etwa 2 m 
langen Kautschukröhre in Verbindung mit der in eine 


1 D. p. J. 1884 251 307. 
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feine Spitze auslaufenden gebogenen Glasröhre Æ, welche 
den Hahn e trägt. Vor dem Hahn c ist an dem Schlauche 
eine kleine Hebelklemme angebracht, bei deren Nieder- 
drücken das Quecksilber im ganzen Apparat bewegt wird, 
so dass die capillare Depression stets gleich und der 
Meniscus stets convex bleibt. Der Hahn e dient dazu, das 
Quecksilber genau auf die Marken einzustellen. Das ab- 
laufende Quecksilber fliesst in das Sammelgefäs F. — 
Das Volumen von B wird vor dem Versuche mit Queck- 
silber auskalibrirt. — Neben dem Apparat befindet sich 
ein in "}ıo° getheiltes Thermometer, sowie ein Bunsen’sches 
Barometer, und zum Ablesen der Scala, 2 m von derselben 
entfernt, ein Fernrohr. Zum Schutze gegen ausstrahlende 
Wärme ist der Apparat mit einem Glaskasten umgeben, 
so jedoch, dass die beiden Hahnröhren aussen bleiben. 
Das Ganze steht in einem Behälter aus Eisenblech. Die 
Luft in dem Gefässe muss vollkommen trocken sein; des- 
gleichen der zu untersuchende Körper. 

Will man nun das Volumgewicht irgend eines Körpers 
bestimmen, so bringt man zunächst den zur Aufnahme der 
Substanz bestimmten Glascylinder in A und befestigt die 
Glasplatte bei offenem Hahn a auf A. Darauf bringt man 
D in die Stellung D,, öffnet b, damit das Quecksilber bis 
über Marke 1 steigt, sperrt bei b ab, beobachtet durch 
das Fernrohr und lässt dabei durch e Quecksilber abfliessen, 
bis es genau auf die Marke einsteht, wobei man mittels 
Druck die Röhre zeitweilig verengert. Alsdann verschliesst 
man a, bringt D in die Stellung D,, öffnet b und lässt 
so viel Quecksilber ab, bis es nahe zur Marke 2 sinkt, 
dreht darauf b wieder zu und stellt darauf mittels Fern- 
rohres wieder genau ein. Nunmehr steht das Quecksilber 
in C nicht in der der Marke 2 entsprechenden Höhe, son- 
dern z. B. bei 369 mm. Zugleich liest man Temperatur 
und Barometerstand ab. — Darauf bringt man D in Stel- 
lung D, und füllt den Apparat bis Marke 1. In das Glas- 
gefäss gibt man die Substanz, sperrt nach genauer Ein- 
stellung a ab und stellt das Quecksilber zuerst annähernd, 
darauf genau bis zur Marke 2 ein, worauf letzteres in C 
z. B. bei 384 mm stehen wird. — Endlich bestimmt man 
das Gewicht P des zu untersuchenden Körpers, berechnet 
vo und v,, d.h. die Volumina von A vor und nach dem 
Einbringen der Substanz vom Volumen x, und erhält das 


Volumgewicht s= £. 
Die Volumina v, und v, lassen sich auf Grund des 

Mariotte’schen Gesetzes leicht berechnen. Bezeichnet: 

"o= Volum von A mit Glasgefäss ohne Substanz, 

ME ud ” 9 n n mit ” 

z= ,„ der Substanz d.i = vo — vp 

P = Gewicht der Substanz, 

a = Volum von B, 

Po = Höhe des Quecksilbers im linken Schenkel bis Theil- 


strich 1, 
d= Höhe des Quecksilbers, entsprechend vo -+ a, 
d; = y} 9 n » vi e a 
zg (to Ea x) i a, 
so ergibt sich für sọ folgende Ableitung: 
I. Zustand: Volum = vo; Druck = m 
He. a n nt „ -Sm-ı=p 
`. Po Po = (to +F 8) p 
vo = a . E 3 2 
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für v: 
I. Zustand: Volum = v; d .i.vo — x; Druck = po 
ll. » » =n ta; » =m-ıh=Pp 
e v po = 0 tH ap 
EE a aa 
di 


P 
£ = vwy — vı; folglich S = T 


(Nach Chemisches Centralblatt, 1892 Bd. 1 S. 1.) 


Einfaches Instrument zur directen Ermittelung des 
Normalvolumens und der Gewichte der Gase. 


Behufs Reduction der Gase auf Normaldruck und 
-Temperatur änderte F. Salomon das Gealile’sche Luft- 
thermometer derartig ab, dass die Scala des Instrumentes 
der Salomon’schen Thermometerscala? entspricht. 

Die einfachste Form des neuen Instrumentes, das Ver- 
fasser Barothermometer nennt, besteht aus einem Capillar- 
rohr, an dessen einem Ende eine Glaskugel oder ein Cy- 
linder angeschmolzen ist, während das andere Ende offen 
bleibt. Ein Quecksilberfaden, der ein bestimmtes Volum 
eines trockenen oder feuchten Gases abschliesst, dient als 
Index. An dem offenen Ende befindet sich eine Vorrich- 
tung (Kappe, Hahn), welche gestattet, beim Nichtgebrauche 
und namentlich für den Transport den Eintritt der äusseren 
Luft zu verhindern. 

Die Scala ist so gewählt, dass das eingeschlossene Gas 
sich bei dem Punkte 100 unter Normaldruck und Tempe- 
ratur befindet und die übrigen Scalentheile dann direct 
die Procente der Volumveränderung angeben. 

Für die meisten Anwendungen dürfte di8 wagerechte 
Aufhängung zweckmässig sein, doch kann man ebenso gut 
das Rohr in lothrechter Lage, die Oeffnung nach oben 
oder unten gerichtet, aufstellen, nur muss dann selbstver- 
ständlich auch die Graduirung in genau derselben Lage 
geschehen, in welcher die Ablesung erfolgen soll. 

Auch die Form des Apparates lässt sich wie bei den 
Thermometern beliebig verändern (Spirale, Schlange u. s. w.). 

Das Barothermometer gibt direct die dem herrschenden 
Luftdruck und der Beobachtungstemperatur entsprechende 
Ausdehnung des Normalvolumens, wie jedes andere Volu- 
meter. Soll das Instrument hauptsächlich für eine be- 
stimmte Gasart benutzt werden, so erhält es zweckmässig 
neben der obigen Volumenscala noch eine Theilung, welche 
direct die Gewichte des betreffenden Gases abzulesen ge- 
stattet, und selbst für die leicht co@rciblen Gase, wie 
SO,, CO, u. dgl., wird es mit Erfolg benutzbar, wenn 
man diese selbst statt der Luft zur Füllung des Apparates 
anwendet. 

Mit Hilfe des neuen Instrumentes lässt sich auch der 
Luftdruck oder die Temperatur berechnen, je nachdem 
man entweder die Temperatur in Salomon-Graden oder den 
Luftdruck in jooo at ausgedrückt kennt. Ersteren erhält 
man, indem man die Salomon-Grade (Temperatur) durch 
die Barothermometergrade dividirt; und umgekehrt die 
Temperatur, indem man die Barothermometergrade mit 
dem in "ıooo at ausgedrückten Luftdruck multiplicirt. 

Schliesslich kann das Instrument auch direct als Baro- 
meter und Thermometer dienen, wenn man, wie Melde 
seiner Zeit bei seinem Gapillarbarometer gezeigt hat, eine 


2 Zeitschrift für angewandte Chemie, 1891 S. 409. 
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längere Quecksilbersäule zur Anwendung bringt. (Nach 


Zeitschrift für angewandte Chemie, 1892 S. 45.) 


Neues Colorimeter von G. Papasogli. 


Das von Papasogli construirte Colorinieter besteht aus 
zwei graduirten cylindrischen Gefässen von gleichem Durch- 
messer, durch welche mittels eines Spiegels von unten her 
Lichtstrablen geschickt werden können. Diese Strahlen 
werden nach ihrem Austritte aus den Gefässen oben in 
einem kleinen Fernrohre gesammelt und geben ein gleich- 
mässig gefärbtes Gesichtsfeld, wenn die Flüssigkeiten in 
den Gefässen gleichmässig gefärbt und von gleicher Höhe 
waren, anderenfalls erscheint die eine Hälfte des Gesichts- 
feldes verschiedenfarbig. Durch eine einfache Vorrichtung 
hat man es in der Hand, die Flüssigkeit in dem einen Ge- 
fässe steigen oder sinken zu lassen, bis die Gleichfarbig- 
keit des Gesichtsfeldes eintritt. Man liest dann die Höhe 
der Flüssigkeitssäule ab und findet durch den Vergleich 
mit der Höhe der Flüssigkeit in dem anderen Gefässe, 
das die bekannte Lösung enthält, den Gehalt an Farbstoft. 
(Nach Le Stazione speriment. agric. ital., Bd. 21 S. 561, 
durch Chemisches Centralblatt, 1892 Bd. 1 S. 577.) 

(Fortsetzung folgt.) 


Die Zukunft der elektrischen Strassenbahnen. 


Am 6. Juni 1892 hat Frank J. Sprague in seiner Antritts- 
rede als Vorsitzender des American Institute of Electrical 
Engineers (vgl. Transactions, Bd. 9 S. 229) über die zukünftige 
Entwickelung der elektrischen Eisenbahnen gesprochen. Im 
Eingange seiner Rede weist er darauf hin, dass die elektrischen 
Strassenbahnen die Zeit des Versuches hinter sich hätten und 
an ihrem Erfolge nicht gezweifelt werden könne. Ihre Ge- 
schichte der letzten 5 Jahre zeige eine Entwickelung fast ohne 
gleichen. Beinahe innerhalb 10 Jahren falle die Eröffnung der 
ersten praktischen elektrischen Eisenbahn. In einem Drittel 
dieses Zeitraumes seien mehr als 450 Bahnen in Betrieb gesetzt, 
oder in Vertrag gegeben worden, ausgerüstet mit nahezu 
6000 Wagen und über 10000 Motoren und mit über 4800 km 
Fahrbahn. Es werden darauf täglich nicht weniger als 
1120000 km zurückgelegt und jährlich über 1 Billion Fahr- 
gäste befördert. Das Anlagekapital beträgt wenigstens 300 Mil- 
lionen Mark. 30000 Pferde sind in einem einzigen Jahre von 
dem Sklavendienste des Strassenbahnwagenziehens befreit wor- 
den; die Ställe verschwinden und die Strassen werden rein- 
licher; prachtvolle Wagen laufen auf glatten, gut gebauten 
und steifen Bahnbetten. Die Dividenden sind gestiegen, die 
Ausgaben haben sich vermindert und die Anlagen erweitert. 

Dann beleuchtet Sprague die Berechtigung der oberirdischen 
Stromzuführungen, besonders in entsprechend breiten Strassen; 
natürlich müsse die Ausführung eine möglichst gute sein. 

Nach der Meinung des Redners würden nach der Aus- 
führung von Bahnen in den Städten Verbindungsbahnen zwi- 
schen benachbarten Städten folgen, dann längere Verbindungs- 
bahnen, sei es auf dem Grunde bestehender Dampfeisenbahnen, 
sei es auf eigenem Grunde. Dann würde sich der Vorstadt- 
verkehr erweitern und die Frachtbeförderung hinzutreten, end- 
lich der Hauptbahndienst kommen unter gewissen Einschrän- 
kungen. Bei einer entsprechend grossen Zahl von Zügen 
zwischen zwei Punkten würde die Elektricität dem Dampfe 
voraus sein. Anziehend sind die Einzelheiten, in welche der 
Redner beim Vergleiche eingeht und die Bedingungen und 
Forderungen, welche er für den Bau elektrischer Hauptbahnen 
und die Signaleinrichtungen derselben aufstellt. 


C. Fery und E. Ducretet's Ein- und Ausschalter für 
Speicherbatterieladung. 


Der für C. Fery und E. Ducretet in Paris in England 
am 5. August 1891 unter Nr. 13252 patentirte Ein- und Aus- 
schalter, welcher beim Laden von Speicherbatterien mittels 
einer Dynamomaschine von veränderlicher Geschwindigkeit be- 
nutzt werden soll, besitzt einen Contacthebel, welcher mit 
zwei Contactstiften in zwei Quecksilbernäpfe hineinragt; durch 
diese Näpfe und den Hebel geht der Ladestrom; es ist aber in 
den Stromkreis desselben ausser der zu ladenden Batterie noch 
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eine Drahtrolle eingeschaltet, in welche der aus weichem Eisen 
bestehende Fortsatz des Contacthebels hineinragt, um von ihr 
magnetisirt zu werden. Entlang dieser Rolle liegt oberhalb 
und neben derselben eine zweite Drahtrolle, deren Windungen 
in den Stromkreis des vom Ladestrome an den Bürsten ab- 
gezweigten Erregungsstromes der Dynamo eingeschaltet sind, 
sei es in unmittelbarer Hintereinanderschaltung mit den Feld- 
magneten, sei es in Parallelschaltung zu diesen. 

Wenn nun die elektrische Spannung beim Angehen der 
Dynamo so weit gestiegen ist, dass sie jener der Speicher- 
batterie gleicht, so vermag die Anziehung der zweiten Rolle 
die Spannung der Abreissfeder zu überwinden und den Contact- 
hebel auch mit dem zweiten Stifte in das zweite Näpfchen 
herabzudrücken, somit beginnt nun das Laden; beide Rollen 
halten den Hebel in seiner Lage fest. 

Vermindert sich die Geschwindigkeit der die Dynamo trei- 
benden Maschine, so wird der Strom der Dynamo schwächer, 
aber der durch die erste Rolle gehende Ladestrom nimmt noch 
rascher ab, und wenn die elektromotorische Kraft der Dynamo 
gleich wird, so vermag die zweite Rolle allein den Hebel nicht 
mehr in seiner derzeitigen Lage zu erhalten, vielmehr reisst 
die Abreissfeder ihn zurück und unterbricht so den Ladestrom 
ohne Funken. 


S. Z. de Ferranti's Schutzvorrichtung für Elektrieitäts- 
leitungen. 


Nach seinem englischen Patent Nr. 4582 vom 16. März 1891 
beschafft S. Z. de Ferranti in London für Klektricitätsleitungen 
die erforderliche Sicherheit, indem er in folgender Weise eine 
zu grosse Erhöhung der Spannung verhütet. Zwischen den 
beiden die Elektricitüt der Beleuchtungsanlage oder anderen 
Verbrauchsstellen zuführenden Leitungen wird durch zwei 
Widerstände W ein Nebenschluss hergestellt; die Verbindung 
der letzteren aber vermittelt ein Abschmelzdraht 4, an welchem 
ein Gewicht G hängt; die Mitte des Abschmelzdrahtes steht 
mit der Erde in Verbindung. Uebersteigt der Stromzweig in A 
eine bestimmte Grenze, so schmilzt er, @ fällt herab und zwi- 
schen zwei Contactstücke und stellt so einen kurzen Neben- 


schluss zwischen den beiden Zuleitungen her, da jede derselben 


mit einem der beiden Contactstücke verbunden ist. Tritt ein 
Erdschluss auf, so steigt die Spannung in dem Theile des Ab- 
schmelzdrahtes A und der noch guten Zuleitung so, dass eben- 
falls A abschmilzt. 

Um einen Enerzieverlust zu verhüten, kann der Abschmelz- 
draht A zur Verbindung der beiden secundären Rollen eines 
kleinen Stromumsetzers benutzt werden, dessen beide primäre 
Rollen in dem Nebenschlusse zu den beiden Zuleitungen liegen 
und zugleich die Widerstände W ersetzen. Bei Wahl ent- 
sprechender Bewickelung der Rollen kann hierbei der Strom 
m den secundüren Rollen so verstärkt werden, dass ein ver- 
hältnissmässig dicker Abschmelzdraht verwendet werden kann. 

Der Apparat, von welchem im Patente noch cinige andere 
Abänderungen beschrieben sind, lässt sich auch zur Entdeckung 
von Ableitungen benutzen. 


Mattirungsflüssigkeit für Holz. 


Zur Herstellung einer Flüssigkeit, welche auf Holz eine 
wasserechte Mattirung hervorbringen soll, gibt Heinrich Jordan 
in Würzburg folgende Vorschrift: Roher Kautschuk wird in 
der zehnfachen Menge Terpentinöl zum Aufquellen gebracht 
und durch weiteren Zusatz der gleichen Menge Terpentinöl 
unter mässigem Erwärmen gelöst. 

Ein Theil dieser Lösung und ein Theil gut trocknender 
Leinölfirniss werden mit einem halben Theil harzsaurem Mangan 
versetzt und auf 120° C. so lange erhitzt, bis eine klare Flüssig- 
keit entstanden ist. 

Die so erhaltene klare Lösung wird mit der siebenfachen 
Menge einer 40- bis 45procentigen alkoholischen Schellacklösung 
unter Erwärmen auf 80° C. gemischt und ein Drittel eines 
(semisches hinzugesetzt, bestehend aus 5 Th. gebleichtem Leinöl 
und 1 Th. Copaivabalsam. 

Das fertige Präparat wird mit wollenen Lappen oder 
weichem Pinsel auf das rohe, gebeizte oder mit Oel geschliffene 
Holz ein- bis zweimal anfjetragen und erhält so einen Metall- 
glanz, der gegen Wasser, Wein, Bier, Essig, schwaches Seifen- 
wisser u. 8. w. widerstandsfähig ist. 

An Stelle der alkoholischen Schellacklösung kann das 
Kautschukprüparat auch mit einem rasch trocknenden Oelfirniss 
vermischt werden, wodurch solcher, als Mattirungsmittel ver- 
wendet, ebenfalls gegen wässerige alkoholische und alkalische 
Flüssigkeiten widerstandsfähig wird, ınsofern, dass die damit 
mattirten Hölzer durch eine Befeuchtung mit denselben keine 
weissen Flecken erhalten. (D.R.P. Nr. 64474 vom 10. Sep- 
tember 1891.) : 


> 


Schädlichkeit des Sodastaubes und Ammoniakgases für 
die Vegetation. 

Beim Pulverisiren der calcinirten Soda entsteht eine Menge 
Staub, welcher die Arbeiter sehr belästigt, so dass stark ge- 
lüftet werden muss. Sind zum Auffangen des Sodastaubex 
keine Vorrichtungen vorhanden, so gelangt derselbe zum grossen 
Theil ins Freie und übt hier auf die Pflanzenwelt eine schäd- 
liche Wirkung aus. Die Wirkung des Sodastaubes besteht zu- 
nächst in einer Störung der Blatthätigkeit, welche das Ab- 
sterben des Blattes bedingt und somit die ganze Pflanze in 
ihrer Entwickelung hemmt. Bei längerer Einwirkung stirbt 
schliesslich die ganze Pflanze ab. Nach Römer, Haselhoff und 
König gelangt der Sodastaub durch die Blätter auch in da- 
Innere der Pflanze durch den ganzen Organismus bis zur 
Wurzel und bewirkt hier eine Vermehrung des Natrongehalte-. 
Letzterer hat eine Vermehrung der Säure zur Folge; vor- 
wiegend sind es Kiesel- und Schwefelsäure, welche mit dem 
Natrongehalt steigen; vielfach nimmt auch die Phosphorsäur:: 
und das Chlor zu. — Aeusserlich macht sich die Einwirkung 
des Sodastaubes auf die Pflanzen meist durch rostartige Flecken 
und Ränder der Blätter bemerkbar, sowie durch die gelbrothen 
Spitzen der Coniferennadeln. 

Das Ammoniakgas wirkt, wenn es in etwa tausendfach 
grösserer Menge als normal in der Luft vorhanden ist, eben- 
falls schädlich auf die Pflanzen ein. Die Wirkung des Am- 
moniaks scheint der der Soda ähnlich zu sein. Das einge- 
drungene Ammoniak neutralisirt die Säuren des Zellsaftes und 
macht letzteren stark alkalisch; ein Umstand, welcher eine 
Störung, d. h. Aufhebung der Protoplasmabewegung herbeiführt. 

Die Athmung der Pflanzen wird durch das Ammoniak 
nicht beeinträchtigt. Weil aber die Farbenveränderungen. 
welche auf den Blättern durch die Einwirkung des Ammoniak= 
hervorgerufen werden, auf eine Umwandelung bezieh. Zerstörung 
des Chlorophylis hindeuten, so muss bei hinreichend starker 
und hinreichend langer Einwirkung des Ammoniaks, ebenso 
wie bei der Sodaeinwirkung, die Assimilation und Lebens- 
thätigkeit der Blätter beeinträchtigt werden, so dass diese und 
zuletzt der ganze Pflanzenorganismus absterben. (Nach Landır. 
Jahrb., 1892 21 S. 407, durch Chemiker-Zeitung, Repertorium 
1892 Bd. 16 S. 228.) l 


Bücher-Anzeigen. 


Die Einrichtung elektrischer Beleuchtungsanlagen 
für Gleichstrombetrieb. Von Dr. Carl Heim, Docent 
an der königl. technischen Hochschule zu Hannover. 
Mit 300 Abbildungen. Leipzig 1892. Verlag von 
Oscar Leiner. 500 S. Geb. 9 M. 

Auf dem Gebiete des elektrischen Beleuchtungswesens sind 
noch immer zahlreiche Fortschritte zu verzeichnen. Indess ist 
in den Einrichtungen der Anlagen mit Gleichstrombetrieb eine 
gewisse (ileichtörmigkeit und demgemäss ein Abschluss des 
Systemes nicht zu verkennen. Aus diesem Grunde hat sich der 
Verfasser auf den Gleichstrombetrieb beschränkt und das System 
der Wechselströme, das sich noch zu sehr in der Entwickelunr 
befindet, ausgeschlossen. Aus denselben Grunde sind auch die 
Centralanlagen ausgeschlossen worden. Das Werk behandelt 
folgende acht Abschnitte: 

Erregung des Stromes (Dynamomaschinen); 

Aufspeicherung der Arbeit (Accumulatoren); 

Die elektrischen Lampen; 

Leitung und Vertheilung des Stromes; 

Hilfsapparate; 

Betrieb und Betriebsstörungen ; 

Besondere Verhältnisse der an Centralstationen angeschlos- 
senen Beleuchtungsanlagen ; 

Projecte und Kosten. 

Die sorgfältige, allgemeinverständliche Behandlung des 
Textes und die reiche Auswahl von guten Abbildungen machen 
das Werk empfehlenswerth, insbesondere für Installateure. 
Monteure, Bau- und Maschinentechniker, sowie für Besitzer von 
elektrischen Beleuchtungsanlagen. 


Die Accumulatoren für stationäre elektrische Be- 
leuchtungsanlagen von Dr. C. Heim. Leipzig. Oscar 
Leiner. 104 S. 2 M. 

(Zusammenfassung der die Accumulatoren behandelnden 

Abschnitte aus des Verfassers Werk Die Einrichtung elektrischer 

Beleuchtungsanlagen für Gleichstrombetrieb.) 
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Schnellgehende Motoren mit Dampfbetriek. 


(Vgl. Bd. 279 S. 289.) 
Mit Abbildungen. 


Die rotirende Dampfmaschine von E. F. Clarke in 
Sutton Coldfield, Warwicksbire, besteht nach Mittheilungen 
in Industries vom 4. März 1892 S. 238 bezieh. Engineering 
vom 19. Februar 1892 aus einem festliegenden Cylinder A 
(Fig. 1 und 2), an dessen äusserem Deckel ein Zapfen be- 
festigt ist, um welchen ein aus einer Anzahl unregelmässig 
zu einander liegender radialer Arme B gebildeter stern- 
förmiger Körper frei beweglich ist; die Arme treten durch 
die Wandung eines hohlen rotirenden Cylinders J) von be- 
deutend kleinerem Durchmesser als der un Cy- 


4 ; 
a A 
x Y- z $: 


el ©) 


Fig. 1. 
Rotirende Dampfmaschine von Clarke. 


linder und werden hier durch Liderungen C geführt bezieh. 
abgedichtet. Der Cylinder D liegt excentrisch zum Cy- 
linder A, so dass sein äusserer Umfang mit der Innen- 
wandung des äusseren Cylinders in Berübrung kommt. Die 
Ein- und Ausströmöffnungen E und F für den Dampf sind 
so angeordnet, dass der letztere der Reihe nach auf die 
einzelnen Arme B wirkt, denselben eine Bewegung um 
ihre Achse ertheilend, wodurch auch der Innencylinder D 
in Drehung versetzt wird; letzterer ist mit der nach aussen 
durch eine Stopfbüchse // abgedichteten Treibwelle @ fest 
verbunden. Die in der Aussparung K des Cylinders 4 
liegende, durch eine Feder gegen den rotirenden Cylinder 
gedrückte Liderung J soll ein Durchtreten des Dampfes 
an der Berührungsstelle beider Cylinder verhüten. 

Wenn der in den äusseren Cylinder tretende Dampf 
zufolge seiner Wirkung auf einen der Arme B diesen um 
einen gewissen Winkel gedreht hat und der nächstfolgende 
Arm B an der Einströmöffnung vorüber ist, wird bei der 
Weiterbewegung des steruförmigen Körpers der zwischen 
den genannten Armen eingeschlossene Dampf, da der Fas- 
sungsraum desselben immer grösser wird, sich ausdehnen, 
demnach auch durch Expansion einen Theil der von dem 
Motor zu leistenden Arbeit verrichten. 

Eine Umsteuerungsvorrichtung an dieser Maschine 
wurde Clarke in England durch besonderes Patent vom 
13. Januar 1892 geschützt. 

Die in ihrer Construction äusserst einfach gehaltene 


rotirende Maschine von A. Cleland in Melbourne veran- 
Dinglers polyt. Journal T.d. 286, Heft 9. 1893/IV. 
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schaulichen die Industries vom 23. October 1891 entnonı- 
menen Abbildungen (Fig. 3 und 4). 

Wie auch Engineering, 1891 8. 463, mittheilt, bewegt 
sich der mit Aushöhlungen an den Enden versehene Kolben A 
im Inneren eines cylindrischen Gehäuses B, und zwar stehen 
die hohlen Räume desselben durch Bohrungen J in der 
Scheidewand C des Kolbens mit einander in Verbindung. 
Zwischen Kolben und dem einen Cylinderdeckel liegt eine 
Scheibe D, welche zur Führung der Welle 7 einen an- 
gegossenen Stutzen Æ trägt, und das innere Ende der 
Welle F ist mit dem einen Arme einer U-förmig gestalteten 
Kurbel @ verbunden, deren anderer Arm einen Kurbel- 
zapfen H trägt, welcher in einer mittleren Bohrung der 
senkrechten Scheidewand (C sein Lager findet. 

Das Spiel der Kurbel lässt sich, um eine stete Be- 
rührung zwischen Kolben und Gehäuse herzustellen, durch 
Auswärtsbewegung eines keilförmigen Stückes / mittels 
der Schraube K reguliren. Die Oeffnungen J in der 
Scheidewand C gestatten den Durchgang des Dampfes von 
der einen Kolbenseite nach der anderen, so dass im Inneren 
des Kolbens stets vollständige Druckausgleichung herrscht. 
An den Kolben ist eine gegen die Verticalebene um Weniges 
geneigt liegende Rippe L angegossen, deren Länge etwas 
grösser ist, als der Hub des Kolbens beträgt, und deren 
Enden in die Oeffnung M des Gehäuses eingepasst sind. 
N ist das in der Mitte des Cylinderdeckels mündende Ein- 
strömrohr, durch welches Dampf in das Innere des hohlen 
Kolbens gelangt, und in demselben Cylinderdeckel ist ferner 
noch eine kreisbogenförmige Nuth () angebracht, in welcher 
Dampf von dem Inneren des Kolbens nach dem Raume 
hinter diesem strömt, sowie eine Ausströmöffnung P an- 


Fig. 3. 


Fig. 4. 
Rotirende Maschine von Cleland. 


geordnet, welche von dem Kolben ‘vollständig bedeckt ist, 
wenn derselbe am Ende seines Hubes steht, und sich zu 
öffnen beginnt, wenn die Berührungslinie zwischen Kolben 
und Gehäuse die Oeffnung, in welcher sich die Rippe L 
führt, überschritten bat; in derselben Zeit wird auch das 
Ende der Nuth O frei. Die Oelzuführung nach den inneren 
Theilen der Maschine ist aus Fig. 4 erkennbar. 

Bei der rotirenden Maschine von J. Griffiths, lu. C. James 
und J. Hunt in Cardiff bewegt sich nach Mittheilungen in 
Engineer vom 29. Mai 1891 bezieh. Industries, 1891, in 
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dem festen Arbeitseylinder 4 (Fig. 5 und 6) eine mit der 
zur Cylinderachse excentrisch liegenden Welle C aus einem 
Stück geschmiedete Scheibe 3 derart, dass ihr Umfang 
bei der Drehung längs einer Linie in steter Berührung 
mit dem Cylinder bleibt. In den unteren Theil des Cy- 
linders ist eine Einlage /) von sattelförmiger Gestalt ge- 


Maschine von Griffiths, James und Hunt. 


passt und dadurch der kreisförmige Querschnitt desselben 
in einen annähernd elliptischen umgewandelt, was seitens 
der Erfinder als wichtigstes Merkmal dieser Maschine be- 
zeichnet wird. Æ E sind die, ebenso wie auch der sattel- 
förmige Theil D mit Liderung armirten Kolben, zwischen 
welche, behufs Sicherung der Berührung ihrer 
äusseren Enden mit der Cylinderfläche, kleine 
Federn gelegt sind. Der frische Dampf strömt 
durch das Rohr @ in die Maschine und tritt 
durch in den Cylinderdeckeln J angebrachte Ka- 
näle in entsprechende Oeffnungen J der Scheibe B; 
nach vollbrachter Arbeit im Cylinder entweicbt 
der Dampf durch die Rohre H. Der in einer ring- 
förmigen Nuth der Scheibe liegende Ring K wird 
behufs dampfdichten Abschlusses mittels der 
Federn L gegen den angrenzenden Cylinderdeckel gedrückt 
und ferner durch radiale Rippen, welche sich gegen die 
von den Federn umgebenen Stifte legen, an einer Drehung 
in der Nuth verhindert, so dass kein Dampf über die 
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Davis’ rotirende Dampfmaschine. 


Enden der Scheibe hinweg in den unrichtigen Theil des 
Cylinders gelangen kann. 

Die Maschine ist mit einem Umsteuerungsschieber M 
versehen, der mittels eines aussen liegenden Handrades be- 
wegt werden kann und je nach seiner Stellung den Dampf 
veranlasst, sich in dem einen oder anderen Paare der 
doppelt angeordneten Ein- und Ausströmkanäle zu be- 
wegen. Der Expansionsgrad, mit welchem die Maschine 
arbeiten soll, hängt von der Länge der Oefinungen J ab; 
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je länger dieselben sind, um so weiter wird der Dampf 


in den Cylinder einströmen, während andererseits je kürzer 
sie sind, der Dampfabschluss um so früher erfolgt. 

G. D. Davis in Poplar, London, hat nach den Andu- 
stries, 1891, entnommenen Abbildungen (Fig. 7 bis 10) 
auf der durch die Mitte eines cylindrischen Gehäuses .1 
gehenden und in angegossenen Lagern desselben geführten 
Welle B, in ähnlicher Weise wie vordem, einen cylindrischen 
Kolben C excentrisch befestigt, dessen dampfdichte Be- 
rührung mit dem Cylinder durch ein in einer Vertiefung 
desselben liegendes Gleitstück gesichert ist. In eine mittlere 
Ringnuth des Kolbens greift der Bügel F, welcher mittels 
der Stange @ ein Widerlager D bethätigt, dessen unteres 
Ende auf dem Umfange des Kolbens aufliegt und gleich- 
zeitig einen durch den Einströmdampf entlasteten Schieber 
bildet, der vom Kolben in einer mit dem Gehäuse A zu- 
sammengegossenen Kammer # hin und her bewegt wird. 
Der frische Dampf gelangt in der Richtung des auf der 
Abbildung (Fig. 7) ersichtlichen Pfeiles in das Innere des 
Schiebers und von hier in einen allmählich immer grösser 
werdenden Raum des Cylinders, der, wenn die Maschint 
aus der in der Abbildung ersichtlichen Kolbenstellung in 
Bewegung kommt, durch das Widerlager, einen Theil des 


Rotirende Maschine von Porteous. 


Kolbenumfanges, sowie einen Theil der Innenflächen de- 
Cylinders eingeschlossen wird; der verbrauchte Dampf tritt 
durch die Oeffnung H ins Freie. Der Theil Z (Fig. 7 
und 10) der Schieberkastenwandung ist beweglich gemacht 
und wird auf die untere Schieberfläche mittels einer 
Feder J gedrückt, die in der abnehmbaren Büchse X liegt. 

Zur Vereinfachung der Construction lassen sich Ex- 
centerbügel und -Stange auch aus zwei Theilen herstellen, 
welche dann auf entgegengesetzten Seiten der Welle Z 
liegen; dieselben werden am unteren Ende durch Bolzen 
und durch den im Schieber liegenden Zapfen am oberen 
Ende zusammengehalten. 

Die rotirende Maschine von A. N. Porteous in Edin- 
burgh setzt sich nach Engineering vom 8. Januar bezieh. 
Industries vom 15. Januar 1892 aus zwei Kolben zusammen, 
welche je einen Kreissector bilden und um eine gemein- 
schaftliche Achse rotiren; die zu dem einen Kolben ge- 
hörige Stange liegt hierbei in einer Ausbohrung der anderen 
Kolbenstange und beide Stangen tragen an ihrem einen 
Ende je eine Kurbel, deren Zapfen mit Flügeln verbunden 
sind, welche in der Nuth eines am Ende der zu den Kolben- 
stangen excentrisch gelagerten Treibwelle angebrachten 
Stückes gleiten. 

Wie die Abbildungen (Fig. 11 und 12) erkennen lassen, 
trägt die Treibwelle A an ihrem einen Ende einen An- 
satz B, in dessen Nuth C die durch Zapfen F und G mit 
den an den Enden der Kolbenstangen J und K sitzenden 
Kurbeln H und I verbundenen Flügel D und F liegen: 
die Kolben L und M sind auf ihren zugehörigen Stangen 
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befestigt und in entsprechenden Vertiefungen mit Gleit- 
stücken O armirt, welche behufs dampfdichten Abschlusses 
durch hinter ihnen liegende Federn P an die Innenwan- 
dung des Cylinders gedrückt werden. 

Die Aussenseite des Cylinderdeckels Q bildet die Gleit- 
fläche eines Drehschiebers S, der von einem am Ende der 
Kolbenstange K sitzenden Mitnehmer 7’ derart bethätigt 
wird, dass der Einströmdampf aus dem Rohre U durch 
die Oeffnung V, nachdem die Kolben dieselbe überschritten 
haben, in den Cylinder treten kann. Der Ausströmdampf 
entweicht in den Kanälen W. 

Die arbeitenden Theile sind von einem mit Oel an- 
gefüllten Gehäuse umgeben. 

Die eigenthümliche Construction einer von V. Mottlau 
und O. Svendsen in Kopenhagen angegebenen rotirenden 
Maschine zeigt die Industries vom 27. November 1891 8. 526 
entnommene Abbildung (Fig. 13). 

A ist der Cylinder, in dessen Innerem sich der auf 
der Welle C befestigte Kolben B bewegt; letzterer besteht 
aus zwei excentrisch zum Wellenmittel gelegenen Scheiben- 
hälften, deren ebene Flächen auf einander liegen. 

Der Cylinder A ist mit einem Ansatze versehen, in 
dessen Oeffnung ein nach aussen mittels Stopfbüchse G 
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Fig‘ 13. 
Mottlau und Svendsen’s rotirende Maschine. 


abgedichtetes röhrenförmiges Gleitstück F liegt, dessen in 
den Cylinder tretendes Ende auf der oberen Hälfte in einer 
Länge gleich der Excentricität der beiden Kolbenscheiben 
weggeschnitten und behufs Herstellung einer dampfdichten 
Verbindung mit durch Dampf gegen die Kolbenwan- 
dungen gedrückten Federn versehen ist. Eine aussen 
liegende Feder H sichert die Berührung des einen Endes 
vom Gleitstücke mit dem Kolben, während das andere 
Ende desselben mit einem Flachschieber / verbunden ist, 
der auf dem Boden des Schieberkastens gleitet und den 
Dampf so abschliesst, dass derselbe nicht nur mit voller 
Spannung, sondern auch durch Expansion Arbeit verrichtet. 

J ist eine für den Ausströmdampf bestimmte und K 
eine zur Entfernung von Condensationswasser dienende 
Oeffnung. 

Eine von H. T. Liversedge in Southsea, Hants, her- 
rührende, mit Umsteuerungsvorrichtung versehene rotirende 
Maschine veranschaulichen die Engineering vom 2. October 
1891 entnommenen Abbildungen (Fig. 14 bis 17). 

Vorausgesetzt die Kolben 39 und 40 nehmen die in 
Fig. 17 ersichtliche Stellung ein, so strömt der in dem 
Rohre 13 ankommende Kesseldampf in den Raum 36 der 
Maschine, nach welcber der Umsteuerungshebel 20 hin- 
bewegt ist; von hier tritt der Dampf durch den Kanal 50 
in den Innenraum des unteren Umsteuerungsschiebers £9, 
dann durch Kanäle 52 in die rotirende Schieberausspa- 
rung 24 des Gehäuses 10, um durch Oeffnungen c im 
rotirenden Schieber 24a und der Scheibe 23 theils direct, 


theils indirect durch Kanäle a des an seinen Enden mit 
angedrehten Zapfen versehenen, festliegenden Mittelstückes 29 
in den inneren Cylinder zu gelangen. Der Kolben 40 be- 
wegt sich jetzt so lange, bis die Oeffnung d in der Ober- 
fläche der Scheibe 25 die Oeffnung b des festen Mittel- 
stückes 29 passirt hat. Kommt eine zweite, auf den Ab- 
bildungen nicht ersichtliche Oeffnung des rotirenden Schiebers 
mit dem Kanale 52 in Verbindung, so strömt Dampf durch 
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Liversedge’s rotirende Maschine. 


beide Oeffnungen desselben, sowie solche c und d in der 
Scheibe 23 nach dem inneren Cylinder; der Kolben 40 ge- 
langt bei seiner Weiterbewegung in die Lage, welche auf 
der Abbildung (Fig. 17) der Kolben 39 einnimmt. 

Sobald die in dem rotirenden Schieber 24a liegenden 
Oeffnungen dagegen mit dem Kanale #7 des Gehäuses 10 
in Verbindung treten, strömt der Dampf aus dem inneren 
Cylinder 27 durch die Oeffnungen c und d, diejenigen im 
Schieber selbst, sowie durch die Kanäle 47 und 48 in den 
Raum 37, von hier durch Oeffnungen 54 in das Rohr 8, 
schliesslich durch Oeffnungen 41 in den äusseren Cylinder 
und ertheilt dem Kolben so lange eine Drehbewegung, bis 
dieser an Oeffnungen #3 vorüber ist; 
nachdem entweicht der Dampf durch 
den Kanal 44 in das Rohr 9, von 
hier durch Oeffnungen 55 in den Innen- 
raum des oberen Umsteuerungs- 
schiebers und endlich durch Oeff- 
nungen 38, sowie das Rohr 17 in die 
Atmosphäre oder einen Condensator. 

Je nach der Lage des Umsteue- 
rungshebels bewegt sich die Maschine 
in dem einen oder anderen Sinne. 

A. F. @. Brown in Swindridge, 
Ayrshire, ist in England unterm 
2. December 1891 eine Verbesserung 
an der Steuerung der von ihm er- 

R N Fig. 19. 
fundenen rotirenden Maschine paten- OOE ER 
tirt, über welche Engineering vom Maschine. 

8. Januar 1892 berichtet. 

Wie die Abbildungen (Fig. 18 und 19) erkennen lassen 
trägt die Treibwelle A auf ihrem äusseren Ende ein Zahn- 
rad B, welches mit den auf den diametral gegenüber 
liegenden Schieberspindeln D sitzenden Rädern C von 
grösserem Durchmesser in Eingriff steht. Das Rad B ist 
auf der Welle A aufgekeilt und so mit dem Regulator 
verbunden, dass, wenn die Geschwindigkeit der Maschine 
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sich ändert, das Rad schneller oder langsamer als die 
Welle läuft, womit die Voreilung der Vertheilungsschieber 
geändert wird; letztere setzen sich aus je zwei auf den 
Schieberspindeln D befestigten Ringen r zusammen, deren 
Abstand der Länge des Schiebers entspricht. Zwischen 
den Ringen x liegen lose Metallplaiten y, welche durch den 
Dampf gegen den Schieberkasten gedrückt werden und mit 
Durchbrechungen für die Ein- und Ausströmung des 
Dampfes versehen sind. Die Räume O und O, sind mit 
dem Einströmrohre R, diejenigen Q und Q, mit dem Aus- 
strömrohre X in fortwährender Verbindung. 

Ueber Versuche, welche an einer derartigen Maschine 
von dem Prof. Jamieson des Glasgow and West of Scotland 
Technical College am 27. Mai 1891 angestellt wurden, 
bringt /ndustries vom 17. Juli 1891 ausführliche Mittbei- 
lungen. 

Der während jeder Umdrehung des eigenartig ge- 
stalteten Kolbens zweimal mit Dampf gespeiste Cylinder 
der Versuchsmaschine hatte 10,5 Zoll engl. (266,7 mm) 
Durchmesser bei einer Länge von 8,625 Zoll engl. (219 mm); 
hiermit entwickelte die Maschine im Mittel bei 95 Pfund 
engl. (6?/; at) Kesselspannung und 574,5 minut- 
lichen Umdrehungen eine Leistung von 20,784 
Bremspferden und verbrauchte hierbei für Brems- 
pferd und Stunde 37,91 Pfund engl. (17,2 k), für 
indieirtes Pferd und Stunde 27,21 Pfund engl. 
(12,4 k) an Speisewasser. 

Eine mit zwei Cylindern arbeitende rotirende 
Maschine wurde J. L. Booker in Leeds und W. V, 
Bonsor in Wimbledon unterm 22. August 1890 
in England patentirt. 

Der Dampf strömt bei dieser Maschine durch 
zwischen den beiden getrennten Kolben der Cylinder 
liegende Kanäle und veranlasst die gleiche oder 
entgegengesetzt gerichtete Drehbewegung der Kolben um 
ihre Achsen. Die Kanäle sind entweder so angeordnet, 
dass ein Theil derselben zur Dampfeinströmung des einen 
Cylinders, der andere zur Dampfeinströmung des zweiten 
Cylinders, oder aber ein Theil nur zur Einströmung, der 


Fig. 22. 
Rotirende zweicylindrige Maschine von Booker. 


Fig. 21. 


andere zur Ausströmung des Dampfes dient. Damit die 
Kolben bei ihrer Drebung leicht über die Kanäle hinweg- 
kommen, sind Rippen vorgesehen, welche einen Theil der 
Bohrung der Cylinder bilden. 

Nach den Industries vom 14. August 1891 S. 166 ent- 
nommenen Abbildungen (Fig. 20 bis 22) sind AA die 
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beiden aus einem Stück gegossenen Cylinder, 3 B die 
Kolben, deren beiderseitige Verlängerungen C C die Wellen 
bilden, D D gelenkige, zur Abdichtung der Kolben in den 
Cylindern dienende und zu dem Zwecke mit zwischen- 
liegenden Liderungsscheiben Æ, sowie Federn F versehene 
Arme, deren cylindrisch ge- 
staltete Enden in entsprechen- 
den Aushöhlungen der Gleit- 
stücke @ G hin und her 
schwingen. 

Die Dampfeinströmkanäle 
sind mit //, die einen Theil der 
Cylinderbohrungen bildenden 
Rippen mit I bezeichnet. Die 
Cylinderdeckel J sind auf ihren 
Innenseiten mit concentrisch zu 
den Cylinderbobrungen liegenden Naben K versehen, auf 
denen sich zu beiden Seiten jedes Kolbens liegende, ent- 
lastete Ringe L drehen. Der Dampf gelangt durch das 
Rohr M nach der Maschine und entweicht aus den Cy- 
lindern derselben durch die Oeffnungen O. 


Fig. 23. 


Rotirende Maschine von Alınond. 
Brooklyn und Freligh. 


Fig. 24. 
Rotirende Maschine von Kohn. 


Auch die rotirende Maschine von Almond, Brooklyn 
und Freligh in New York besteht nach Engineering, 1891, 
aus zwei Cylindern, welche jedoch nicht wie vorstehend 
neben, sondern hinter einander liegend angeordnet sind. 

Durch die Mitte beider Cylinder führt eine Welle i 
(Fig. 23), auf welcher von je einem Ring / umgebene Ex- 
center // derart befestigt sind, dass die Ringe mit einem 
Theile ihres Umfanges in steter Berührung mit der Innen- 
wandung #' der Cylinder bleiben. Der Dampf tritt in den 


‚ auf der Abbildung ersichtlichen vorderen Cylinder B durch 


den Kanal g und wirkt durch den Ring / auf das Ex- 
center F, sowie gegen das Widerlager J des Ringes; wäh- 
rend dieser Zeit steht das Rohr / mit der Ausströmseite 
des Cylinders in Verbindung. Sowie nun das Excenter 
mit seinem Ringe die Oeffnung l überschritten hat, tritt 
frischer Dampf durch diese in das eine Ende des Schieber- 
kastens M und bringt den darin gleitenden, aus zwei 
Kolben A gebildeten Schieber in eine solche Stellung, dass 
derselbe den nach dem Cylinder 3 führenden Kanal y 
schliesst, denjenigen nach dem zweiten Cylinder dagegen 
öffnet, so dass der frische Dampf in dem letzteren zur 
Wirkung koınmt, während der im Cylinder B eingeschlossene 
Dampf noch durch Expansion Arbeit verrichtet. 

Die rotirende Maschine von O. Kohn in Wien (D.R.P. 
Nr. 52527) besteht aus vier zu je zwei mit einander ver- 
bundenen Cylindern, welche sich, wie die Industries vom 
23. Januar 1891 S. 95 entnommenen Abbildungen (Fig. 24 
und 25) erkennen lassen, derart durchdringen, dass sie 
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einen regelmässigen Körper bilden, der sich in festen 
Lagern D mit senkrecht zur Ebene der Cylinderachsen 
stehenden Hohlzapfen C dreht; letztere sind derart er- 
weitert, dass sie nicht nur den Ein- und Auslass des 
Daınpfes, sondern auch die Treibwelle / aufnehmen, welche 
im parallelen Abstande = !'4 Kolbenhub von der Drehungs- 
achse des Cylindersatzes gleichfalls in Lagern J bezieh. J, 
geführt ist. Die Welle / trägt Kurbeln von der Länge 
= '4 Kolbenhub, welche doppelt so grosse Winkel wie 
die Cylinder einschliessen und deren Zapfen 4, und B, 
von den Verbindungsstangen G bezieh. G, der Kolben F 
bezieh. Æ lagerartig umschlossen werden. 

Der Dampf tritt bei X in die Maschine, gelangt durch 
die Kanäle LI, nach den Cylindern 3 bezieh. durch die 
punktirt gezeichneten Kanäle M nach den Cylindern A 
und entweicht nach voll- 
brachter Arbeit in den ge- 
meinschaftlichen Ausström- 
kanal N. © ist eine fest- 
stehende, zur Dampfver- 
theilung dienende schiefe 
Scheibe, um welche sich 
die Cylinder mit Kanälen 
drehen und welche behufs 
Umsteuerung oder Fül- 
lungsänderung verstellbar 
angeordnet werden kann. 

S. S. Stout und H. G. Underwood in Milwaukee be- 
nutzen nach Engineering, 1891, zur Hervorbringung der 
Drehbewegung eine Scheibe D (Fig. 26), welche wie vordem 
zwei oder auch mehrere Cylinderpaare trägt und auf der 
Treibwelle B befestigt- ist. Befindet sich die Maschine in 
ihrer Todtpunktlage, so nimmt der auf der Abbildung er- 
sichtliche Schieberhebel eine senkrechte Stellung ein; die 
Öeffnung j in der Scheibe liegt hierbei mit der Einström- 


Fig. 26. 
Dampfmaschine von Stout und Underwood. 
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Rotirende Maschine von Williamson. 


öffnung des Schiebers und dem Kanale s im Dampfbehälter 
in einer geraden Linie. Sobald der Schieber durch den 
Hebel nach links gedreht wird, tritt Dampf durch eine 
Leitung in die Scheibenöffnung und durch den Kanal C, 
in die Cylinder F, F, (Fig. 27), deren Kolben H, H, in 
der Mitte ihres Hubes stehen, während die Kolben G, G, 
des anderen Cylinderpaares denselben beendet haben. Wenn 
die Cylinder F, F, bei ihrer Drehung eine bestimmte Lage 
erreicht haben, gelangt der Dampf durch die Scheiben- 
öffnung j in die anderen beiden Cylinder und beginnt hier 
zu wirken, wenn dieselben die Mitte, auf welcher sie 
standen, überschritten haben. 


Schnellgehende Motoren mit Dampf betrieb. 
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Die Nabe der Scheibe D wird behufs Dichthaltens durch 
eine Feder P gegen den Schieber gedrückt, zwischen welcher 
und dem Maschinengestelle eine Unterlagscheibe A liegt. 

Die rotirende Maschine von D. Williumson in Brooklyn 
(Nordamerika) besteht nach Mittheilungen in Industries, 
1890, aus einer ringförmigen Kammer, welche durch ein 
Widerlager, welches den Rückdruck des Arbeitsdampfes 
erhält, unterbrochen ist; letzterer drückt auf in dieser 
Kammer befindliche, um ihre Achsen drehbare Scheiben, 
deren Bewegungen sich auf die Arbeitswelle übertragen. 
Das Widerlager ist mit einem Schlitze von genügender 
Weite versehen, welcher den Durchgang der Scheiben ge- 
stattet, nachdem dieselben sich um Winkel von 90° ge- 
dreht haben; diese Stellung nehmen die Scheiben ein, wenn 
der Dampf auf dieselben wirkt. 

Zwischen den beiden 
Hälften A und B (Fig. 28 
und 29) des Gehäuses liegt 
eine dünne Platte C, welche 
auf der Treibwelle D be- 
festigt ist und die Schei- 
ben E aufnimmt; letztere 
sind mittels Zapfen in der 
genannten Platte gelagert 
und diese mit Kurbeln G 
(Fig. 30 und 31) verbunden, 
welche Frictionsscheiben // 
tragen. In dem mittleren Theile des Gehäuses befinden 
sich zur Führung der Frictionsscbeiben /7 dienende Daumen / 
(Fig. 32), durch welche die Drehung der Scheiben um 90°, 
ehe sie in den Srhlitz des Widerlagers treten, bewirkt wird. 

Bei der rotirenden Maschine von A. J. Thomas, 


Fig. 27. 


Rotirende Maschine von Thomas. 


Jesupret, Paris, bewegt sich der Kolben ebenfalls in einer 
ringförmigen Kammer. 

Wie die /ndustries vom 4. Juli 1890 entnommenen 
Abbildungen (Fig. 33 bis 36) erkennen lassen, setzt sich 
das Gehäuse der Maschine aus zwei Hälften A und B zu- 
sammen, welche durch Schraubenbolzen mit einander ver- 
bunden sind und zwischen sich eine ringförmige Kammer 7' 
von kreisförmigem Querschnitt bilden, in welcher ein 
Kolben P liegt, der mit einer auf der durch die Mitte des 
Gehäuses gehenden Treibwelle sitzenden Nabe F verbunden 
ist; letztere ist mit zwei ringförmigen Spurkränzen E 
und J verseben, welche in entsprechend ringförmige Nuthen 
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des Gehäuses greifen, die behufs dampfdichten Abschlusses 
zwischen der Kolbenkammer und der Nabe mit Liderungs- 
material gefüttert sind. 

Die Oeffnungen für die Ein- und Ausströmung des 
Dampfes in die Kolbenkammer werden durch eine Scheibe 
getrennt, welcher zum Zwecke der Querbewegung beim 
Ein- und Austritt in die Kolbenkammer eine abwechselnde 
Drehbewegung ertheilt wird. Es kann die Trennung der 
genannten Oeffnungen jedoch auch durch eine rotirende 
Scheibe P, (Fig. 33) bewirkt werden, welche dann behufs 
Durchganges des Kolbens P mit einer entsprechenden Aus- 
sparung versehen ist. Die Maschine arbeitet in folgender 
Weise: Der frische Dampf tritt durch den Vertheiler D 
in den Raum zwischen der beweglichen Scheibe M oder P; 
und dem Kolben P; die andere Seite der Scheibe M oder P, 
und des Kolbens stebt ununterbrochen mit dem Auspuff- 
raume der Maschine in Verbindung, so dass der Kolben 
sich in Folge des auf ihn wirkenden Dampfes nur nach 
einer Richtung bewegt, bis er die bewegliche Scheibe M 
oder P, erreicht hat; diese entfernt sich aus der Kammer T, 
worauf sich der Kolben in Folge seiner erlangten lebendigen 
Kraft weiter bewegt. Die Scheibe M oder P, tritt danach 
in die Kammer 7’ zurück und es erfolgt eine frische Dampf- 
einströmung in derselben Weise wie vordem. 

Der die Einströmung des Dampfes nach der Maschine 
regelnde Vertheiler ) wird durch einen auf der Treib- 
welle sitzenden Daumen L bethätigt, welcher bei jeder 
Umdrehung der Maschine auf den Mitnehmer K einer auf 
der Welle R festgekeilten Mufte 7‘, trifft, der Welle damit 
eine theilweise Drehbewegung ertheilend. Der Vertheiler D 
ist derart mit der Welle R verbunden, dass, wenn der Mit- 
nehmer K von dem Daumen Z gefasst wird, Dampf nach 
der Maschine tritt. Um die Dauer der Dampfeinströmung 
veränderlich zu erhalten, ist eine vorstehende Kante des 
Daumens Z schraubenförmig gestaltet und es steht die 
Muffe T) sammt Mitnehmer mit dem Regulator derart in 
Verbindung, dass sie sich je nach der von der Geschwin- 
digkeit der Maschine abhängigen Stellung desselben auf 
der Welle R vor- oder rückwärts verschieben lässt. Der 
Mitnehmer K geht so über eine grössere oder kleinere 
Oberfläche des Daumens Z, bevor er in seine normale Stel- 
lung zurückkehrt und die Einströmung schliesst. 

Eine rotirende Maschine mit senkrechter Treibwelle 
von Sterenson in Liverpool und Milburn in Staleybridge 
veranschaulichen die Engineering vom 22. Mai 1891 ent- 
nommenen Abbildungen (Fig. 37 und 38). 

Es sind bei dieser Maschine mehrere ringförmige Kam- 
mern benutzt worden, um einer Anzahl Kolben, welche 
mit der auf der Treibwelle befestigten Kolbenscheibe K 
verbunden sind, eine Drehbewegung zu ertheilen. 

Die Ringeylinder A, B und C sind durch halbkreis- 
förmige Vertiefungen in den zusammengeschraubten Hälften D 
und Æ des Cylindergehäuses gebildet und letzteres behufs 
Aufnahme der Treibwelle noch mit einem Spurlager, sowie 
entsprechenden Oeffnungen für den Ein- und Austritt des 
Dampfes versehen. Auf die obere Hälfte des Cylinder- 
gehäuses sind Kasten gesetzt, in denen sich Schieber F be- 
wegen, und zwar sind die ersteren derart angeordnet, dass 
in jedem Ringcylinder ein Schieber weniger ist, als sich 
Kolben vorfinden, so dass während einer der letzteren den 
gehobenen Schieber passirt, wobei kein Dampf auf ihn 
einwirkt, hinter den anderen Kolben der Dampf mit voller 


Schnellgehende Motoren mit Dampfbetrieb. 
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Spannung seine Wirkung ausüben kann, wodurch eine 
sichere Umdrehung erzielt wird. 

Sobald ein Treibkolben bei seiner Drehbewegung ın 
die Nähe eines Schiebers kommt, wird letzterer durch die 
in Cylindern N, liegenden Kolben N selbsthätig gehoben: 
und in dieser Lage so lange erhalten, bis der betreffende 
Treibkolben so weit entfernt ist, dass der Schieberkolben 
wieder nach unten gehen kann; der Arbeitsdampf tritt 
dann zwischen Schieber und Treibkolben und treibt den 


Fig. 38. 
Rotirende Maschine von Stevenson. 


letzteren bis zu dem nächsten geschlossenen Schieber vor- 
wärts, der in dem Augenblicke des Kolbendurchganges 
wieder eine Aufwärtsbewegung ausführt. 

Liegt der Schieber in seiner unteren Stellung, so findet 
Ausströmung des Dampfes auf der Rückseite, Dampfein- 
strömung dagegen auf der anderen Seite des Kolbens statt. 
Jeder Schiebersatz F steht noch mit einem Gehäuse P, in 
Verbindung, in welchem sich durch die Scheibe ZL, be- 
thätigte Flachschieber bewegen. 

Die rotirende Maschine von C. Stuart in London, aus 
einem Rade bestehend, welches mit einem concentrischen, 


Rotirende Maschine von Stuart. 


einen Ring bildenden Cylinder verbunden ist, in welchem 
sich ein schwerer Kolben bewegt, dürfte noch erwähnens- 
werth sein. 

Gegen den Kolben wirkt irgend ein Druckmittel, wie 
Dampf, Luft oder eine andere elastische Flüssigkeit, derart. 
dass er in Bezug auf die senkrechte Radachse stets eine 
einseitige Einstellung behält; hierdurch wird ein Dreh- 
moment erzielt, welches die Vorwärtsbewegung des Rades 
bewirkt. 

In den Industries vom 18. September 1891 S. 286 ent- 
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nommenen Abbildungen (Fig. 39 und 40) ist A das Rad 
mit den concentrischen Cylindern 3 und C, in denen sich 
der schwere Kolben D bewegt. In der Mitte des Rades 
ist eine Vertiefung 4 ausgedreht, in welcher ein hobler 
Körper F gelagert ist, in dessen Oeffnung G das Einström- 
rohr H mündet; während die rechteckigen Schlitze 7 und J 
desselben je nach der Richtung, in welcher sich das Rad 
bewegen soll, mit den Kanälen K oder L in Verbindung 
gebracht werden. Der Austritt des Dampfes erfolgt durch 
Oeffnungen M, sowie in der Achsenrichtung liegende 
Kanäle N, welche mittels geneigter Ebenen O an jedem 
Ende des Kolbens geöffnet werden, indem diese gegen 
Rollen P wirken, die mit den Abschlussorganen für den 
Dampfaustritt verbunden sind; letztere werden im un- 
beeinflussten Zustande durch Federn in der Abschluss- 
stellung erhalten und beim Vorübergehen des Kolbens 
durch diesen in entsprechend vertiefte Ansätze hinein- 
gedrängt (Siehe auch Fngineering vom 4. September 1891 
S. 287.) 

Behufs Erzielung grösstmöglichster Oekonomie beim 
Betriebe mit rotirenden Dampfmotoren gibt L. Demerliac 
denselben nach Le Génie civil, 1891 S. 369, nur Geschwin- 
digkeiten, wie sie bei Maschinen mit hin und her gehendem 
Kolben nach Art derjenigen von Sulzer, Corliss u. dgl. 
üblich sind, indem er nicht mit Unrecht hervorhebt, dass 
die grossen Geschwindigkeiten von 1000 bis 3000 Um- 
drehungen in der Minute, mit denen die rotirenden Motoren 
sehr oft arbeiten müssen, den Dampfverbrauch derselben 
ins Ungeheuere steigern, da eine Ausnutzung der Expansions- 
arbeit des Dampfes dann nicht mehr möglich ist. 

Der Motor besteht, wie die Abbildung (Fig. 41) er- 
kennen lässt, aus einem genau ausgebohrten Cylinder, 
dessen beide Enden durch aufgesetzte Deckel geschlossen 
gehalten werden; concentrisch 
mit der Cylinderbohrung sind 
„ur Ein- und Ausströmung des 
Dampfes dienende Kanäle an- 
gebracht, welche durch ent- 
sprechende Oeffnungen mit vier 
Schieberkammern in Verbin- 
dung stehen, in denen sich 
selbsthätig durch die Maschine 
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Fig. 41. . 
7 bethätigte Steuerungsorgane 
Rotirende Maschine von : 
Demerliac. derart bewegen, dass verschie- 


dene Füllungen erreicht werden 
können. Im Inneren des Cylinders drehen sich zwanglos 
zwei durch metallische Sectoren gebildete Kolben, von 
denen jeder einen Inhalt gleich dem vierten Theil des 
Cylindervolumens besitzt und stets eine vollständige halbe 
Umdrehung um die Achse ausführen kann. Die Kolben 
sind unabhängig von einander auf je einer metallischen 
Nabe befestigt, deren innere Seiten polirt und längs des 
Cylinders gelenkig verbunden sind; in der Bohrung der 
Naben bewegt sich die Arbeitswelle ungezwungen. 

Ein besonderer von den Naben getragener Mechanismus 
gestattet den Kolben eine Drehung im Sinne der Bewegung, 
verhütet jedoch den Rücklauf derselben derart, dass jeder 
Kolben abwechselnd und selbsthätig festliegt, während der 
andere Kolben die Welle mitnimmt, welche damit eine 
continuirliche kreisförmige Bewegung erhält. 

Die Kolbenflächen liegen in Ebenen, welche durch das 
Wellenmittel gehen, und der drückende Dampf wirkt stets 


Selbsthätige Getreidewagen. 
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senkrecht auf diese Flächen, so dass deren Mittelpunkte 
Kreislinien um die Arbeitswe)le beschreiben, womit theoretisch 
die gesammte vom Dampf entwickelte Arbeit auf die letztere 
übertragen wird. 

Ein kleiner derartiger Motor von 3 H soll mit 
70 bis 80 Umdrehungen in der Minute zufriedenstellend 
arbeiten; sein Gewicht beträgt 180 k, der äussere Durch- 
messer 390 mm. Fr. 


Selbsthätige Getreidewagen. 
Mit Abbildungen. 


Werden an einen gleicharmigen Doppelhebel eine Ge- 
treideschale und eine Gewichtsschale gehängt, so dass beide 
sich das Gleichgewicht halten, so ist hiermit der Haupt- 
bestandtheil der Wage gegeben. 

Um nun die Selbsthätigkeit des Betriebes mit der 
jedesmaligen Abwage zu verbinden, also eine stetige Auf- 
einanderfolge von Hauptfüllung, Nachfüllung, Abwage und 
Entleerung der Getreideschale ohne weiteres Zuthun mensch- 
licher Kräfte zu verbinden, müssen Hilfskräfte herangezogen 
werden, die sowohl in der einseitigen Wirkung der Ge- 
wichtsschale, als auch in der einseitig thätigen Kraft der 
Getreidemasse zu suchen sind. 

Weil die leere Getreideschale der leeren Gewichtsschale 
unbedingt das Gleichgewicht halten muss, so folgt, dass bei 
leerer Getreideschale und normal belasteter (sewichtsschale 
in der letzteren ein Ueberschuss an Kraft enthalten ist, 
von dem schon ein kleiner Theil zureicht, um die Ein- 
lassklappen für den Zufluss des Getreides zu eröffnen. 

Mit fortschreitender Füllung der Getreideschale wird 
diese ihre Hochstellung verlassen und der Gleichgewichts- 
lage zustreben. 

Wenn aber diese Gleichgewichtslage zu rasch und 
ungestüm sich einstellt, so würde die Einlassklappe zu 
spät abgeschlossen und der ir der Luft befindliche Ge- 
treidestrom ungewogen in die Schale nachfliessen,, ausser- 
dem durch seine lebendige Kraft die Verstellung der Gleich- 
gewichtslage der Wage beschleunigen. 

Bei der nun eingetretenen Tiefstellung der Getreide- 
schale soll, wenn verlangt und beabsichtigt, die Entleerung 
derselben stattfinden. Zu diesem Behufe wird ein Schliess- 
haken ausgelöst, durch welchen die in der Getreidemasse 
enthaltene Kraft in irgend einer Weise thätig wird. 

Es ist nun leicht begreiflich, dass schon während der 
Entleerung der Getreideschale die zur Abwage dienenden 
Gewichte am anderen Hebelende wirksam werden und die 
halbentleerte Getreideschale in die rückläufige Bewegung 
zu versetzen suchen. Weil aber mit dieser rückläufigen 
Bewegung auch der Verschluss der zur Entleerung dienenden 
Einrichtungen verbunden ist und weil ferner Verschluss 
und Entleerung unmittelbar und rasch auf einander folgen, 
so liegt in diesem Vorgange die Gefahr enthalten, dass 
ein Theil der bereits abgewogenen Getreidemenge in der 
Getreideschale abgefangen werde und in dieser Weise die 
Genauigkeit der Wägung aufs empfindlichste beeinträchtigt. 
werde. 

Um dieses zu verhindern, wird entweder der Rücklaut 
der Getreideschale verzögert, oder die Entleerung be- 
schleunigt, oder aber die Entleerung auf eine volle Wiüge- 
periode ausgedehnt, ohne deshalb die Wägethätigkeit. oder 
die Leistung der Wage zu beschränken. 
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Je nach dem gewählten Entleerungsverfahren wird der 
Boden der Getreideschale mit einer Klappe abgeschlossen, 
auf welche das Gewicht der Getreidefüllung öffnend ein- 
wirkt (ältere Wage von Reuther und Reisert), sobald in 
der Tiefstellung der Getreideschale der Schliesshaken aus- 
gelöst worden ist. 

Um aber die Rücklage der leeren Getreideschale zu 
verzögern und dadurch das Abfangen zu verhindern, wird 
das abgewogene Getreide in ein Staugefäss geschüttet, 
welches für sich ein zweites Wagensystem bildet, welches aber 
entlastend auf die Gewichtsseite der Hauptwage einwirkt, 
wodurch die Gewichte erst nach theilweiser Ausleerung 
des Staugefässes wirksam werden. 

Nach diesem Grundsatze baut die Firma L. A. Riedinger 
in Augsburg ihre Wagen. (D. R. P. Nr.46 690 und Nr. 46935, 
. beide vom 16. Mai 1888.) 

Eine solche Verzögerung der Rücklage der leeren Ge- 
treideschale sichert zwar gegen das Abfangen, verlängert 
hierdurch aber auch den einzelnen Wägevorgang und 
reducirt die Leistungsfähigkeit der Wägevorrichtung. 

Um eine beschleunigte Entleerung der Getreideschale 
herbeizuführen, haben seit einigen Jahren C. Reuther und 
Reisert in Hennef a. d. Sieg ihre Getreidewagen mit Kipp- 
schale ausgeführt. 

Ursprünglich drehte sich die am Boden geschlossene 
Getreideschale beinahe vollständig um, bei den neueren 
Wagen ist diese Drehung anf einen Bogen von 70° be- 
schränkt worden, wobei die Entleerung durch eine lose 
Seitenklappe unterstützt wird. (Vgl. 1888 269 * 309, auch 
D. R. P. Nr. 47748 vom 11. Januar 1889.) 

Ganz abweichend von den vorerwähnten Entleerungs- 
verfahren kann die Entleerung bei der Hill’schen Getreide- 
wage (vgl. 1889 273*311) ebenso lange andauern als die 
Füllung, wobei gleichzeitig beide Vorgänge sich abspielen, 
indem das aus zwei Abtheilungen bestehende Getreide- 
gefäss um Zapfen pendelt. Hierdurch treten die Mün- 
dungsrohre jeder Gefässabtheilung wechselweise über Bogen- 
schieber, die am Gehänge der Getreideschale angebracht 
sind. Das Gewicht der einseitigen Getreidefüllung bewirkt 
nach erfolgter Auslösung des Schliesshakens eine energische 
Schwingung des Doppelgefässes, wodurch das untere Mund- 
stück der vollen Schale frei wird und die Ausschüttung 
sich leicht vollzieht. 

In dieser Lage verbleibt das Doppelgefäss so lange, 
bis die zweite unter den Einlauf gestellte leere Gefäss- 
abtheilung gefüllt und abgewogen ist, worauf sich das 
Spiel wiederholt. 

Jede selbsthätige Getreidewage muss in erster Linie 
in ihren Wagetheilen genau sein und auch während des 
Betriebes genau bleiben. Sie muss daher sowohl im leeren 
Zustande, als auch für jede Füllung innerhalb der Leistungs- 
grenze richtig functioniren und auf ihre Richtigkeit unter- 
sucht werden können. 

Deshalb muss bei einer irgendwie veranlassten zu- 
fälligen Störung oder Verlegung auch der Wöägebetrieb 
sofort unterbrochen werden. 

So muss unbedingte Sicherheit vorbanden sein, dass 
nicht etwa die Einlass- und Auslassvorrichtungen gleich- 
zeitig offen bleiben, oder unvollkommen schliessen, oder 
das Zählwerk versagt. 

Ausserdem müssen Einrichtungen vorhanden sein, um 
die Bewegung der Einlasschieber regeln zu können, sowie 


die Raschheit der Hauptfüllung und Nachfüllung von der 
Einstellung des Wagehebels in die Gleichgewichtslage ab- 
hängig zu machen, während die zur Abstellung des Selbst- 
betriebes erforderlichen Aus- und Einrückungen schon zum 
Zwecke der Abwageprüfung jeder einzelnen Füllung un- 
erlässlich sind. 

Neuerdings wird an die selbsthätige Getreidewage von 
Reuther und Reisert noch eine Laufgewichtswage zugesetzt, 
um die theilweise Füllung einer Getreideschale bequem 
abwägen zu können. 


L. A. Riedinger’s Wage. 


Die als System D bezeichnete, nach den Mittheilungen 
der kaiserl. Normal- Aichungscommission in Berlin vom 
27. October 1891 Nr. 16*S. 205 zur Aichung zugelassene 
selbsthätige Getreidewage arbeitet, wie bereits erwähnt. 
mittels Auslaufklappen unter Mitwirkung eines Stau- 
gefisses. 

Die beiden Wagebalken A (Fig. 1 und 2) sind in der 
Mitte durch ein Querrohr verbunden, welches auf Stutzen 
warm aufgezogen ist, die 
an den Balken angedreht 
sind. Mittels Hängeschie- 
nen H ıst -die Getreide- 
schale B und, ebenfalls in 
Schneiden ruhend, an den 
anderen Balkenenden die 
Gewichtsschale œR 
hängt. 

Um eine zweite Stütze q 
schwingt ein Winkelhebel 
Q, der das Staugefäss N mit 
dem stets offenen Schlitz n 
trägt, während derselbe mit 
dem kurzen Hebelende auf 
die Gewichtsschale R he- 
bend einwirkt. Zur Aus- 
gleichung des leeren Stau- 
gefässes dient das Gegen- 
gewicht q,, während an 
das Staugefäss N ein nach 
oben frei auslaufender, ge- 
rade geführter Rundstab O 
angelenkt ist, der verschie- 
dene Anschläge o,, o} und o, trägt. 

Am Gestellrahmen ist ausser dem Wagebalken A, dem 
Winkelhebel Q, dem Fülltrichter mit den Einlasschiebern J” 
und ( noch der Regulirhebel J gelagert, der mit der 
Pfanne h auf das Gehänge // und damit auf die Getreide- 
schale 3 wirksam wird. 

Nach der Aichordnung soll der durch das Regulir- 
gewicht P hervorgebrachte Schneidendruck nicht mehr 
als 40 Proc. des Gewichtes einer Schalenfüllung Weizen 
betragen. 

Dieser Hebel .J trägt noch eine zweite Schneide ; 
welche durch die Hängestange a auf den Doppelhebel / 
mit dem Hängestab b einwirkt, an dessen Querwelle der 
innere Einlasschieber F (Fig. 2) angeordnet ist. Beim Ab- 
schlusse dieses Drehschiebers F gestatten ein oder mehrere 
Randausschnitte in demselben einen schwachen Getreide- 
zulauf behufs Nachfüllung und Ergänzung bis zum Voll- 
gewichte der Getreideschale 2. 


ange- 


Fig. 1. 
Riedinger’s Getreidewage. 
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Diese Nachfüllung beginnt bei eintretender Gleich- 
gewichtslage des Wagebalkens A, wobei die Schneide ¿ des 
Hilfshebels J sich so weit senkt, dass auch a mit f nieder- 
geht und F geschlossen wird, wobei der Wagebalken A 
durch die noch immer schwerere Gewichtsseite in der 
wagerechten Lage erhalten wird. 

Ist nunmehr die Nachfüllung beendet und das Gleich- 
gewicht erreicht, so wird im Niedergange der Getreide- 
schale 3 und hiermit verbundenen Sinken des Hilfshebels J 
ein Stift c desselben an einen Finger des Schliesshebels D 
drücken und den oberen Theil desselben nach rechts drehen, 
wodurch der Hebel g den Stützpunkt in d verliert, wo- 
durch der äussere Drehschieber @ den vollständigen Ab- 
schluss des Getreidezulaufes be- 
sorgt. Hiermit schlägt aber 
gleichzeitig ein Stift g, des He- 
bels g auf den Winkelhebel k, 
der, am Rahmengestelle ge- 
lagert, durch den Stellring o, 
den Stab O schwebend erhält, 
bis durch g; eine Drehung von 
k hervorgerufen wird, wodurch 
O seinen Stützpunkt verliert 
und mit dem Staugefäse N 
aus dem Grunde auch niedersinken kann, weil die stei- 
gende Gewichtsschale R dem Winkelhebel Q freies Spiel 
gewährt. 

Sobald aber der Stab O niedergeht, drückt sein An- 
schlag 0 auf den Doppelhebel L, wodurch der Verschluss 
mit dem Hebel M gelöst wird, die Gefässklappe K sich 
öffnet und das abgewogene Getreide in das Staugefäss sich 
entleert. 

Nachdem auch das Staugefäss N durch den Boden- 
schlitz einen Theil des abgewogenen Getreides entlassen 
hat, hört die entlastende Wirkung auf die Gewichtsschale R 
auf, so dass diese wieder niedergehen und das Getreide- 
gefäss heben kann. 

Hierbei stösst ein an der Gefässwand B geführter und 
sich an der Klappe K stützender Stab © mit seinem oberen 
Ende an eine Nase n einer drehbaren Griffstange e, wo- 
durch dieselbe gehoben, damit aber auch ein einseitiger 
Hebel 7? höher gestellt wird, der dann durch den Zapfen g, 
den äusseren Einlaufschieber G Öffnet, während kurz vor- 
her durch Anschlag von ¿i auf die Stange a auch der 
innere Schieber F zurückgedreht worden ist, so dass der 
Getreidezufluss ungehindert vor sich geht. 

An die oberen Hebel f und g für den inneren und 
oberen Einlaufschieber sind je eine Hängestange b vor- 
gesehen, welche in eine Gabel m des Klappenhebels M frei 
hinabragen. Wenn sich daher die Einlaufschieber zufälliger 
Weise nicht schliessen, so wird dieser Fangarm m eine 
Eröffnung der Auslassklappe K verhindern, sowie dieser 
Fangarm zugleich gegen ein zufälliges Oeffnen der Auslass- 
klappe K bei offenem Einlass sichert. Ebenso kann die 
Eröffnung des Aussenschiebers G nicht eher erfolgen, als 
bis der durch die Klappe K gehobene Stab S durch n 
den Hebel ? gehoben hat. 

Soll aber die Füllung der Getreideschale behufs einer 
Nachwiegung abgefangen oder die Wage abgestellt werden, 
so wird durch Drehung der Griffstange e die Nase n unter 
den Ansatz og des Stabes O gebracht, wodurch dieselbe 


gestützt, der Aussenschieber @ aber den Einlauf vollständig 
Dinglers polyt. Journal Bd. 286, Heft 9. 1892/IV. 


Riedinger’s Getreidewage. 


abschliessen muss, während die Auslassklappe geschlossen 
bleibt. 


C. Reuther und Reisert’s Wage. 


Am Rahmengestelle (Fig. 3 und 4) lagert in Pfannen 
der doppelte Wagebalken A, der Hilfshebel J, das Hilfs- 
gewicht //, welches um A schwingt, der Ausrückhebel P, 
die Lenkstange T' für die Hängeschiene b des Getreide- 
gefässes B und endlich an der oberen trichterförmig ge- 
stalteten Kopfplatte D des Gestelles, und zwar um feste 


Fig. 3. - 
Getreidewage von Reuther und Reisert.?, 


Bolzen (Fig. 4) schwingend, der innere Einlautschieber F 
und der äussere Verschlusschieber @ unabhängig von ein- 
ander. Ausserdem ist noch das Zählwerk X, ein Hub- 


Getreidewsge von Reuther und Reisert. 


anschlag y für die Gewichtsschale C am Gestelle vor- 
gesehen. 

Am Wagebalken A hängt die Gewichtsschale C mit 
Staubdeckel W, welche durch eine Seitenschneide i aut 
den Hilfsbebel J einwirkt und denselben nach rechts dreht, 
wodurch das Hilfsgewicht H nach links gedreht und ge- 
hoben wird. 

In den Pfannen d zweier an A spielenden Hänge- 
schienen b findet das Getreidegefäss B derart Stützung, 
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dass sich dasselbe um einen Winkel von annähernd 70° 
drehen kann. 

Begrenzt wird diese Schwingung der Getreideschale B 
durch eine Verbindungsstange t der beiden Hängeschienen b 
und durch den Anschlagzapfen s. Gehalten wird die Ge- 
treideschale durch einen Schliesshaken O, welcher an der 
vorderen Hängestange b angelenkt ist und in einen 
Zapfen k einhakt, welcher an der Gefässwand sich vorfindet. 

Dieser Schliesshaken O trägt am vorderen linken Ende 
einen Hebeldaumen o, der entweder nach unten oder nach 
oben eingestellt werden kann. Weil nun dieser Daumen o 
in einer Schlinge N spielt, welche am linken Schieber- 
hebel G angelenkt ist, so kann dieser Hebel @ bei seiner 
Rechtsschwingung ein Ausklinken des Schliesshakens O ver- 
anlassen, wodurch die Getreideschale frei wird, den Halt 
verliert und wegen der excentrischen Unterstützung zum 
Umkippen kommt, wobei die Hilfsklappe n sich von selbst 
öffnet. 

Nach erfolgter Ausschüttung wird ein am Gefässrücken 
befindliches Gegengewicht die Getreideschale B zurück- 


Getreidewage von Reuther und Reisert. 


drehen, wobei dieselbe durch die Gewichtsschale C hoch- 
gehoben wird. 

Hierbei wird durch einen an der Gefässwand B be- 
findlichen Zapfen q ein um den Drehschieberzapfen m frei 
schwingender Hebel R in die punktirte Stellung gebracht. 
Bei diesem Ausschlage nimmt derselbe bei n den inneren 
Einlasschieber F und dieser hierauf auch den äusseren G 
so weit mit, dass der Getreideeinlauf damit freigelegt ist. 

Senkt sich bei beginnender Einstellung in die Gleich- 
gewichtslage die Getreideschale B so weit, dass der Zapfen q 
den Hebel R freilässt und derselbe in die Lothrechtstel- 
lung (wie Fig. 3) zurückfällt, so bedingt dies den Ver- 
schluss der Einlauföffnung durch den inneren Drebhschieber F. 

Wie bekannt, sind im äusseren Rande desselben Aus- 
schnitte f vorgesehen, durch welche ein schwacher Ge- 
treidestrahl die Nachfüllung bezieh. die Ausgleichung bis 
zum genauen Gewichte besorgt. 

Damit aber währenddessen der äussere Drehschieber G 
offen bleibt, ist an demselben ein nach rechts gerichteter 
Hebel L angesetzt, an welchem die Gelenkstangen M und P 
angesetzt sind. 


Nun ist die untere Stange winkelhebelartig erweitert, 
so zwar, dass ein kurzer Schenkel in p einen Stützpunkt 
am Rahmen findet, während das zweite, nach abwärts ge- 
richtete Ende als Anschlag für die Zeigerstange Z dient. 

Da nun die untere Hebelstange P um einen festen 
Zapfen schwingt, so werden in der gestreckten Stellung 
diese Stangen eine Stütze für den äusseren Schieber @ ab- 
geben können. 

Wenn aber bei überschrittener Gleichgewichtsstellung 
(Fig. 5) der am Wagebalken A angebrachte Zeigerhebel Z 
die Gelenkstangen M und P verstellt, so wird auch der 
Schieber @ seinem Eigengewichte folgen und den voll- 
ständigen Abschluss der Einlauföffnung herbeiführen. 

Wenn aber der Daumen o des Schliesshakens O in 
die nach aufwärts weisende Lage gestellt ist, so wird beim 
Hochschwingen der Hängeschleife N der Schliesshaken O 
nicht berührt und demgemäss derselbe auch nicht aus dem 
Zapfen k gehoben werden. 

Sofern daher die leere Getreideschale B bereits vorher 
auf genaues Einspielen eingestellt war, kann nunmehr die 
Füllung auf die Genauigkeit der Abwage untersucht werden. 

Dies erfolgt dadurch, dass man das Hilfsgewicht H 
mit der Hand bis zum freien Einspielen des Hilfshebels J 
hochhebt und nachsieht, ob der Zeigerhebel Z in die Null- 
marke einspielt. Ist dies nicht der Fall, so wird für eine 
zu schwere Füllung das Regulirgewicht V nach auswärts 
und für eine zu leichte Füllung der Getreideschale nach 
einwärts geschoben. 

Die Richtigstellung der leeren Wage findet in gleicher 
Weise aber dadurch statt, dass bei abgesetzten Haupt- 
gewichten, jedoch aufgelegtem Staubdeckel W die leere 
Getreideschale in die Gleichgewichtsstellung gebracht wird, 
indem man in einem Seitenbehälter C der Gewichtsschale 
Bleischrote beilegt und dadurch die Nullstellung des 
Zeigers Z herbeiführt. 


Cooley-Hill’s Getreidewage. 


Die Pratt und Whitney Company in Hartford, Con- 
necticut, bauen nach American Machinist, 1890 Bd. 13 
Nr. 52*S,. 1, die in 
Fig. 6 dargestellte 
selbsthätige Getreide- 
wage mit pendelnder, 
doppelter Getreide- 
schale. 

Soweit aus dem 
Schaubilde zu entneh- 
men ist, ist das Be- 
streben der Erbauer 
auf möglichste Verein- 
fachung dieser Wäge- 
maschine gerichtet, 
ohne hierbei die uner- 
lässlichen Erforder- 
nisse einer solchen 
Maschine zu vernach- 
lässigen. 

Der Einlasschie- 
ber verengt stetig die 
Einlauföffnung im oberen Trichter, so dass gegen Ende 
der Füllung der Getreideschale das Getreide nur in einem 
schwachen Strahl zuläuft. 


Cooley-Hill's Getreidewage. 
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Durch diese Anordnung wird der Einlaufmechanismus 
sehr vereinfacht. Trotzdem die Bethätigung dieser Dreh- 
schieber unmittelbar durch den Wagebalken bedenklich 
erscheinen mag, wird doch die vollständige Auslösung der 
Wage von der Speisevorrichtung nicht unschwer zu er- 
reichen sein. 

Trent’s Getreidewage. 

Die Trent Gas Engine Company in Nottingham, Eng- 
land, baut nach Revue generale de mécanique appliquée, 
1891 Bd. 1 Nr. 2*S. 18, die in Fig. 7 abgebildete selbs- 
thätige Wage in Grössen bis 200 k einmaliger Abwage. 


Fig. 7. 
Trent’s Getreidewage. 


Auch hier pendelt die Getreideschale mit einem Schieber- 
schuh, überschreitet aber in der Tieflage den Rand des- 
selben, so dass die untere Gefässöffnung frei zur Aus- 
schüttung wird. 

Ueber Einzelheiten gibt die Quelle keinen weiteren 
Aufschluss, so dass hier bloss auf das Bild verwiesen 
werden kann. 


Neuere Horizontalbohrwerke 
(Ausbohrmaschinen). 


Mit Abbildungen. 
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Diese Maschinengattung bildet 
gewissermaassen den Uebergang von 
der Drehbank zur Bohrmaschine und 
zeigt eine grosse Mannigfaltigkeit in 
der Zusammenstellung, in der Aus- 
bildung der Haupttheile und den 
Grössenverhältnissen, sowie in der 
Universalität der Einstellbewegungen, 
welche nur von den neueren Fräse- 
maschinen übertroffen wird, ja es sind 
früher und es werden auch jetzt noch 
diese Horizontalbohrwerke zu be- 
stimmten Fräsearbeiten in vortheil- 


hafter Weise herangezogen und dementsprechend einge- 
richtet. Im Wesentlichen besitzen diese Bohrwerke eine 
festgelagerte Spindel, welche zu einer Bohrwelle verlängert 
wird und die alsdann die Bauart eines Drehbankspindel- 
stockes erhält, oder es wird die Hauptspindel in einen 
hochstellbaren Schlitten gelagert, wobei dann die Gesammt- 
ausführung mehr derjenigen der Bohrmaschinen entspricht. 

Daraus ergibt sich die Nothwendigkeit, dass bei fester 
Spindel das Tischwerk eine dreifach gerichtete Einstell- 
beweglichkeit bekommt, während bei der zweiten Gattung 
das schwere Werkstück fest auf Bettplatten aufliegt, wäh- 
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Lister’s Bohr- und Drehbank. 


rend die Einstellbewegungen dem Bohrwerke allein, und 
zwar nach drei Richtungen ertheilt werden. 


Lister’s Bohr- und Drehbank (Fig. 1). 


Diese von Lister und Co. in Keighley gebaute Bohr- 
drehbank zeigt nach Industries, 1890 Bd. 9*8.121, alle 
Einzelheiten einer guten Drehbank mit Zahnstangenschal- 
tung, Wendetriebwerk, Ausrückung. Der Geschwindig- 
keitswechsel für die Schaltung wird weder durch Riemen- 
stufenscheiben, noch durch Reibungsscheiben, sondern durch 
drei Paar Stufenräder erhalten und der Supportschlitten 
durch Vermittelung einer Steuerwelle mittels Schnecken- 
triebwerk und Zahnstangengetriebe selbsthätig vorgerückt. 


Fig. 2. 
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Bohrbank der Northern Engineering Co. (Fig. 2). 


Die Northern Engineering Co. in Halifax baut nach 
The Engineer, 1891 Bd. 71*S. 300, das in Fig. 2 dar- 
gestellte Bohrwerk in fünf Grössenverhältnissen. 

Die im überhöhten Lagerstocke laufende Bohrspindel 
wird durch eine Druckspindel geschaltet, indem ein von 
der Spindelhülse abgeleiteter Riemen bei Mitverwendung 
eines stark übersetzenden Stirnradpaares eine Zwischenwelle 
treibt, wobei eine Zahnkuppelung die Ausschaltung dieses 


Bement-Miles’ Bohrwerk. 


Betriebes ermöglicht. Von dieser unteren Zwischenwelle 
aus leiten vierfache Stufenscheiben den Schaltungsbetrieb 
auf die Spindelmutter über, die ausserdem mittels Hand- 
steuerwelle ihre Bethätigung zur Ein- 
stellung der Bohrmesserwelle erhält. 
Auf der geraden Wange sind zwei 
Führungslager für die Messerwelle 
und zwischen diesen ein hochstell- 
barer Schlittentisch angeordnet, wel- 
cher in einem, an den Wangenseiten 
geführten Bügel die entsprechende 
Seitenführung findet und Hochstellung 
durch zwei Tragspindeln erhalten kann. 


Bement-Miles’ Bohrwerk (Fig. 3). 

Diese in Philadelphia, Pa., lie- 
gende Maschinenfabrik baut nach 
American Machinist, 1888 Bd. 11 
Nr. 17 *S. 3, die in Fig. 3 abgebildete 
Horizontalbohrmaschine. 

Die Bohrstange wird nicht an die Spindel angesetzt, 
sondern im Ganzen durch die Spindelhülse geschoben. Die- 
selbe wird durch zwei Stellringe an einen Sehlittenkopf 


Fig 4. 
Betts’ Horizontalbohrwerk. 


drehbar angeschlossen, welcher seine Führung an einen 
rückwärts stark ausladenden Winkel bekommt, während 


Neuere Horizontalbohrwerke (Ausbohrmaschinen). 
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der Bohrwelle selbst vermöge eines in der Spindelbüch: 
eingesetzten Längskeiles die Drehbewegung mitgetheilt wir: 
Zur Schaltung des Schlittenkopfes sind drei Stufenräde 
vorhanden, die vermöge eines Stirnradpaares von de 
Spindelhülse bethätigt werden und die alsdann je nav 
der Einstellung durch ein Schnecken- und Zahnstanger 
triebwerk auf die Verschiebung des Spindelkopfes ein wirker 


Betts’ Horizontalbohrwerk (Fig. 4). 


Bei der von der Betts Machine Comp. in Wilmingto:n 
Del., gebauten Horizontalbohrmaschine ist nach America. 
Machinist, 1889 Bd. 12 Nr. 47 *S.7, auch die Schaltun; 
der durchgehenden Bohrwelle mittelsStufenräder-, Schnecken 
und Zahnstangentriebwerke erreicht. Nur ist bei diese 
Maschine für das Heben des am Spindelstockkörper ge 
führten und in einem Rahmenständer gehaltenen Tisch 
winkels ein selbsthätiger Betrieb der beiden Tragschraube:r 
durch Schneckentriebwerke von der Steuerwelle mitte: 
eines auf Fest- und Losscheibe laufenden Riemens vor 
gesehen. 


Newark’s Horizontalbohrmaschine (Fig. 5). 


Auch bei dieser Horizontalbohrmaschine wird die Bohr 
welle durch die Spindelbüchse durchgeführt und durci 
einen zwischen Stellringen gehaltenen Schlittenkopf in der 
Achsrichtung geschaltet. Doch ist nach American Machinist, 
1890 Bd. 13 Nr. 45 *S.5, diese Schaltung mittels Sell-r:- 


Fig. 5. 
Newark’s Horizontalbohrmaschine. 


schen Reibungsscheiben zur Ausführung gebracht. Alles 
Uebrige ist in der bereits erwähnten amerikanischen Bau- 
weise gehalten. 

Die hier abgebildete, von der Newark Machine To. 
Comp. in Newark, New York, gebaute, 3375 k schwere 
Maschine besitzt eine 76 mm starke Bohrwelle, einen 
1524 mm langen Tischwinkel, auf dem eine Aufspannplatte 
von 432:762 mm Breite und Länge sich vorfindet, die 
610 mm Bewegung hat. 


Hetherington’s Bohrwerk (Fig. 6). 

Nach Industries, 1890 Bd. 8*8S. 156, enthält dieses 
von Hetherington und Comp. in Manchester gebaute Hori- 
zontalbohrwerk beinahe alle Elemente einer Universalbohr- 
maschine, als beweglichen Ständer, lothrecht verstellbaren 
Bohrwerkschlitten und wagerechten Schaltungsbetrieb der 
Bohrspindel. Bei der in Fig. 6 dargestellten Maschine hat 
der Aufspanntisch 914:762 mm Länge und Breite, eine 
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wagerechte Verschiebung der Standsäule von 914 mm, eine 
lothrechte Verstellung des mittels Gewichtszuges entlasteten 
Schlittens von 609 mm und einen Schaltungsweg der 
Bohrspindel von 317 mm. 


Shepherd - Hills’ Uni- 
versalbohrwerk(Fig.7). 
Engineering, 1891 


Bd. 51 *S. 100, gibt die 
in Fig. 7 nachgebildete 
Universalbohrmaschine 
von Shepherd, Hills und 
Comp. in Leeds, welche 
der bei uns üblichen 
Bauart ähnelt. Der 
3048 mm lange, 1980 mm 
breite und 317 mm hohe 
Bettkasten trägt den Füh- 
rungsständer für die 
Bohrstange und gewährt 
dem Werkstücke eine 
sichere Unterlage. Auf 
der 813 mm breiten 
Wange kann der Bohr- 
ständer bis 3048 mm 
Verschiebung bekommen, 
während der Bohrschlit- 
ten selbst 1524 mm 
Lothrechtverstellung und 
die 114 mm starke Bohr- 
spindel bis 914 mm Schal- 
tungsweg erhalten kann. 
Zur Abänderung der 
Schaltungsgrösse kom- 
men Versatzräderwerke zur Anwendung. Die Führungs- 
wange für den Bohrständer ist unmittelbar an den Bett- 
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Fig. 6. 
Hetherington’s Bohrwerk. 
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Beaman-Smith’s Universalbohrwerk (Fig. 8 S. 206). 
Die nach American Machinist, 1891 Bd. 14 Nr. 13*8.1, 


von Beaman und Smith in Providence, R. I., gebaute Ma- 


schine gewährt zwischen 
Führungsstäinder und 
Bohrkopf einen freien 
Abstand von 1778 mm; 
während die Bettplatte 
2134:1016 mm lang und 
breit ist, hat der Bohr- 
ständer 1016 mm Wage- 
rechtverstellung, der 
Bohrwerkschlitten 
762 mm Lothrechtver- 
schiebung und die Bohr- 
spindel 610 mm Schalt- 
bewegung mittels Schlit- 
tenkopf, Schneckentrieb- 
werk und Stufenscheiben. 
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Niles’ Universalbohr- 
und Fräsewerk (Fig. 9 
S. 206). 


Nach American Ma- 
chinist, 1891 Bd. 14 
Nr. 29*S. 7, ist bei 
dieser von Niles’ Tool 
Works in Hamilton, Ohio, 
gebauten Universalbohr- 
maschine (vgl. 1891 281 
es * 242) eine Planscheiben- 
unterlage für das Werk- 
stück vorgesehen, welche 
nach Bedarf auch mit 


Kreuzsupportschlitten ausgerüstet werden kann, was eine 
vollkommenere Universaleinstellung ermöglicht. Mit dieser 


Fig. 7. 
Shepherd-Hills’ Universalbohrwerk. 


kasten angesetzt und der Führungsständer für die Bohr- 
stange in einem Querschlitten verschiebbar. 


Planscheibenausrüstung wird es ermöglicht, alle Flächen 
des Arbeitstückes, die senkrecht zur Planscheibenebene 
liegen, ohne Umspannen zu fräsen. 
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Neuerungen an Roststäben.' 
Mit Abbildungen. 


Auch über die Form und das Material der Roststäbe 
hat (wie über die Wasserreinigung für den Dampfkessel- 
betrieb vgl. 1892 286 172) der Kesselüberwachungsverband 
bei den Verbandsvereinen Anfrage gehalten und Auskunft 
über 25400 Kessel erhalten. Ueber die Ergebnisse hat 
Cario der Verbandsversammlung in Danzig Bericht er- 
stattet, aus dem wir nach Nr. 11 der Zeitschrift der Ueber- 


Fig. 8. 
Beaman-Smith's Universalbohrwerk. 


(Siehe S. 205.) 


wachungsvereine, Jahrg. 1891, Folgendes entnehmen: Der 
Vortragende unterscheidet 1) Treppenroste und 2) Plan- 
roste, wagerechte und geneigte. Der Treppenrost wird nur 
für Braunkohlen und geringwerthiges Brennmaterial an- 
gewandt, kommt also am meisten in der Umgebung von 
Magdeburg bis Halberstadt vor, wo 90 Proc. aller Kessel 
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Niles’ Bohr- und Fräsewerk. (Siehe S, 205.) 


Treppenroste hat, die Hälfte derselben fällt auf die Vereine 
in Halle und Bernburg. Neuerungen sind nicht zu ver- 
zeichnen. 

Bezüglich der Roststäbe für Planroste stellt der Vor- 
tragende die anerkannten und auch wohl bekannten kleinen 
Constructionsvortheile zusammen und hebt hervor, dass 
sich mehrere Vereine für den einfachen glatten Roststab 
ausgesprochen haben. Als Hauptergebniss der Umfrage 
hat sich herausgestellt, dass als irgendwie vortheilhaft für 
den Kohlenverbrauch keine andere Form von Roststäben 
sich vor den gewöhnlichen hervorgehoben habe, oder aus- 
gezeichnet worden sei. Als die dauerhaftesten sind die 


1 vgl. 1891 280 * 151.* 172.* 221. 282 * 208. 
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Roststäbe bezeichnet worden, deren dem Feuer zugekehrte 
Fläche möglichst hart ist. Bei Fr. Krupp hat sich nach 
Brunhuber’s Angabe Hämatit mit 2 Proc. Silicium bewährt. 
Die harten Roststäbe werden aus weissem Gusseisen durch 
Abschrecken der Kopffläche beim Giessen hergestellt. 
Schmiedeeisernen Roststäben soll ein Vorzug vor Gusseisen- 
stäben nicht zugesprochen werden können, da sie nicht 
länger halten, dagegen sich leichter ziehen als Gusseisen. 
Die grössere Höhe der Roststäbe lobt der Vortragende, 
weil sie die Wärmefortleitung unterstützt und die Ueber- 
tragung der Wärme an die Verbrennungsluft erleichtert, 
auch zur Haltbarkeit und zur festen Lagerung der Stäbe 
beiträgt. 

Neuerdings sucht man die Festigkeit, die Kühlung 
und sichere Lagerung, ohne Vermehrung des Gewichtes, 
durch geeignete Form zu erreichen. Darauf sind der wellen- 
förmige Querschnitt, der Patentkeilverschluss gerichtet, 
auch gehören hierhin die verschiedenen Formen der Rost- 
stäbe, Sparrost, Diagonalrost u.dgl. Einzelne Constructionen 
enthalten viel Eisen, sie halten sich deshalb kühl und 
widerstandsfähig gegen Verbrennung und Verbiegung. Der 
Vortragende spricht jedoch diesen verschieden geformten 
Stäben gegenüber einem richtig dimensionirten glatten 
Roststabe Vortheile nicht zu, denn die Luftvertheilung ist 
kaum günstiger als bei glatten Stäben. Wenn auch die 
Halter durch die Querschlitze vermehrt werden, so ist doch 
nur die Hälfte der Längsspalten vorhanden, weil die Stäbe 
doppelte Stärke haben und haben müssen, da sonst der 
Festigkeitsquerschnitt an den Querspalten zu klein wird. 
Uebrigens hat es auch keinen Zweck, dass die freie Rost- 
fläche grösser als 'Js ist, denn in den meisten Fällen ist 
der freie Querschnitt innerhalb der Kohlenschicht viel ge- 
ringer und nur dieser ist für den Rostquerschnitt maass- 
gebend. Der Querschnitt in den Zügen ist meist kleiner 
als '|s der Rostfläche, in der Feuerbrücke ist er gewöhn- 
lich noch viel kleiner, und zwar 'J; bis herab zu !jıo der 
ganzen Rostfläche. 

Die Beliebtheit der Formroststäbe regte bald zur Her- 
stellung von Abarten an. So hat ein Fabrikant die Quer- 
schlitze, welche sonst nur nach einer Seite des Stabes hin 
abgeschrägt wurden, abwechselnd nach rechts und links 
hin abgeschrägt, so dass nicht zwei Modelle erforderlich 
sind, sondern die Stäbe brauchen nur abwechselnd mit dem 
langen Kopfe nach hinten und vorn gelegt werden. Das- 
selbe würde man erzielen, wenn man jeden einzelnen Schlitz 
nach zwei Seiten hin abschrägen würde. Diese Form hätte 
noch den Vortheil, dass der Festigkeitsquerschnitt des 
Stabes grösser bleibt. Eine weitere Abänderung ist der 
sogen. Polygonroststab, welcher sich von der vorigen Form 
durch die diagonale Stellung der quadratischen Köpfe 
unterscheidet, worin irgend eine bessere Wirkung nicht 
begründet ist. 

Eine zwischen den letzten stehende Form bildet der 
sogen. Circulationsrost, bei welchem die Köpfe kreisförmig 
gestaltet sind. Jede der entstehenden cylindrischen Flächen 
ist mit einer schraubenförmigen Furche versehen, durch 
welche die Verbrennungsluft eine entsprechend schrauben- 
förmige Bewegung annehmen soll. Wir wissen, dass die 
Luft sich nicht nach diesen winzigen Schraubenfurchen 
richtet und dass, wenn sie es thäte, ein Vortheil damit 
nicht verbunden sein würde, denn in der Kohlenschicht 
wird die Luft zu einer ganz anderen Bewegung gezwungen. 
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Die Einrichtung hat dagegen den Nachtheil, dass sie für 
klare Kohle weniger gut geeignet ist, weil zwischen den 
runden Köpfen benachbarter Stäbe ein grösserer Zwischen- 
raum entsteht. Dagegen hat die Form den Vortheil, dass 
sie keine Ecken hat, welche eine schnellere Zerstörung des 
Stabes begünstigen. 

Im Widerspruch mit dieser Auffassung steht der eben- 
falls in neuerer Zeit hergestellte, im Kreuzmuster durch- 
brochene Roststab (Fig. 1). Diese Form bietet der Ein- 


Fig. 1. 
Roststab mit Kreuzmuster. 


wirkung der Hitze die grösste Anzahl von Ecken dar. Eine 
vortheilhafte Wirkung dieses Rostes, den anderen Formen 
gegenüber, ist nicht herauszufinden. 

Aehnlich verhält es sich mit dem sogen. 
Universal-Roststabe‘. 

Ferner ist hier zu erwähnen der Ludwig’sche Roststab 
(Fig. 2), der aus einem sehr widerstandsfähigen Material 
hergestellt wird, in Folge dessen er auch viele gute Re- 
sultate aufzuweisen hat. Die benachbarten Stäbe berühren 
sich nur an den fünf mit a bezeichneten Stellen, so dass 
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n 2. 
Roststab von Ludwig. 


im Uebrigen zwischen je zwei Stäben noch Luftspalten von 
6 mm verbleiben, während nichtsdestoweniger ein seitliches 
Verbiegen denselben unmöglich ist. Dieser Rost kann mit 
Vortheil zur Verbrennung von Staubkohle, Braunkohle, 
Torf und Steinkohle verwendet werden, doch ist bei 
letzterer, wenn sie sehr hell ist und nicht eine besonders 
sorgfältige Wartung stattfindet, leicht Verschlackung 
möglich. 

Alle bisher besprochenen Roststäbe leiden an dem er- 
heblichen Uebelstande, dass wenn die Kopffläche auf nur 
geringe Tiefe abgebrannt ist, der ganze übrige Stab ver- 
worfen werden muss, womit ein Materialverlust verbunden 
ist. Diesem Uebelstande soll ein Roststab abhelfen, dessen 
Stäbe (vgl. 1891 280 * 225) im Querschnitte dreiseitig und 
von allen Seiten mit Querrippen versehen sind; sie werden 
zu einer ebenen Rostfläche neben einander gelegt. Ist die 
obere Fläche der Rippen verbrannt, so werden die Stäbe 
mit der zweiten Seite und zuletzt mit der dritten Seite 
nach oben gekehrt. Auf diese Weise könnte das Material 
dreimal so gut ausgenutzt werden als bei anderen Stäben. 
Da aber wegen der gleichweiten Spaltweite von allen Seiten 
die Querrippen parallel stehen müssen, die Spalten sich 
also nach unten nicht erweitern, so sind die Stäbe un- 
brauchbar, so gut auch sonst der Gedanke erscheint. 

Einen Nachtheil haben alle Roststäbe mit unter- 
brochener Oberfläche darin bestebend, dass diese Stäbe 
durch Abschrecken nicht gehärtet werden können. Man 
kann meines Wissens nur eine continuirliche Kopffläche 
hart giessen. Um aber diese Härtung zu erreichen und 


doch die Querschlitze angenähert beizubehalten, hat man 
die sogen. Schlangenroststäbe construirt. 

Der vollkommenste Roststab scheint mir derjenige zu 
sein, welcher alle die vorstehend aufgezählten erstrebens- 
werthen Vortheile möglichst in sich vereinigt, und das 
dürfte der Roststab mit Armatur sein (Fig. 3). 

Bewegliche Roststäbe sind nach verschiedenen Gesichts- 
punkten construirt worden, ohne dass sich irgend eine Ein- 
richtung als besonders zweckmässig erwiesen hätte. 

Die Dauer der Roststäbe ist ausserordentlich ver- 
schieden, nach den eingegangenen Antworten schwankt sie 
zwischen 8 Tagen und 15 Jahren, auch reicht sie wohl 
darüber hinaus. Bei Braunkohlen ist eine Dauer von 
über 15 Jahre die Regel, meist gehen hier die Roststäbe 
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Fig. 3. 
Armatur-Roststab. 


gar nicht durch Abbrennen zu Grunde, sondern sie werden 
gewöhnlich durch Zufälligkeiten abgelegt, als Erneuerung 
der ganzen Kesselanlage, oder der Feuerungsanlage, oder 
in Folge allmählichen Bruches einzelner Stäbe u. s. w. 
Als eine sachliche Darstellung der Betriebsdauer von 
Rosten müssen die Angaben Brunhuber’s bezeichnet werden, 
welcher die Gesammtkohlenmenge bestimmt hat, die auf 
der Flächeneinheit eines Rostes verbrannt werden können. 
bis der Rost unbrauchbar wird. Danach betrug in 3 Be- 
triebsjahren für ein Kesselhaus mit 38 Dampfkesseln der 
Krupp’schen Anlagen der Brennmaterialverbrauch 


an Kohlen 132 572,500 t 
» Briquets 17792,230 t 
„ Schröben 912,600 t 


Der Durchschnittspreis für 1000 k Roststäbe, welche 
in eigener Giesserei hergestellt werden, war 127,50 M. und 
es wurden für 8686,59 M. Stäbe verbraucht; dies entspricht 
68130 k Roststäbe Das Durchschnittsgewicht des Rost- 
stabes beträgt 8 k, so dass im Ganzen 8516 Stäbe ver- 
braucht worden sind. Auf einen Roststab kommt somit 
17776 k Brennmaterial, oder da ein Roststab eine Rost- 
fläche von 0,0255 qm bildet, so widerstanden die Rost- 
stäbe durchschnittlich so lange, bis auf dem Quadratmeter 
Rostfläche 697 100 k Kohle verbrannt waren. 

Für sämmtliche Kesselplanrostfeuerungen in der Krupp- 
schen Gusstahlfabrik beträgt der Durchschnitt an verbrannter 
Kohle 807215 k auf 1 qm. Der höhere Durchschnitt ist 
in den besseren Zugverhältnissen der neueren Kesselanlagen 
begründet. 

Es wird von den meisten Vereinen bestätigt, dass die 
Zugstärke einen hervorragenden Einfluss auf die Haltbar- 
keit der Roste hat, und zwar werden dieselben bei schwachem 
Zuge mehr zerstört und verbrannt als bei starkem Zuge, 
gleiche Leistungen des Rostes vorausgesetzt. Der Grund 
liegt darin, dass bei starkem Zuge in der Zeiteinheit mehr 
kühlende Luft mit den Roststäben in Berührung kommt, 
und es wird dabei die Glut des Feuers kräftiger von den 
Roststäben weggeblasen als bei schwachem Zuge. 
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Besonders interessant waren die verschiedenen Ant- 
worten auf die Frage, ob eine grössere Feuerung des 
Rostes die Zerstörung desselben befördert. Verneinend 
wird die Frage beantwortet von vier Vereinen (Posen, 
Essen, Königsberg, Mühlhausen), bejahend von elf Vereinen 
(Barmen, Saarbrücken, Chemnitz, Stettin, Zürich, München, 
Breslau, Stuttgart, Hamburg, Offenbach, Magdeburg), wäh- 
rend von den anderen Vereinen diese Frage nicht oder 
unbestimmt beantwortet wird. Diese Widersprüche sind 
aber nur scheinbar. Nimmt man mit Brunhuber an, dass 
die Rostflächeneinheit unter bestimmten Zugverhältnissen 
eine gewisse Menge Kohlen verbrennen kann, bis er un- 
brauchbar geworden ist, und legt man bei Bestimmung 
der Dauer des Rostes diese Kohlenmenge zu Grunde, so 
fällt die Frage verneinend aus, denn je mehr der Rost 
angestrengt wird, je kleiner ist die Stundenzahl, in welcher 
jene Kohlenmenge verbrannt wird. Es muss also die 
absolute Dauer des Rostes in Brennstunden um so kleiner 
sein, je mehr der Rost foreirt wird. Bei Bemessung der 
Dauer des Rostes nach der verbrannten Kohlenmenge wird 
man sogar häufig zu dem Resultate kommen, dass die 
Dauer um so grösser ist, je mehr der Rost forcirt wird, 
weil die Feuerung hauptsächlich von der grösseren Zug- 
kraft abhängig ist, und letztere bekanntlich dem Roste 
vortheilhaft ist. Nach Benemann sind bei einer stündlichen 
Verbrennung bis zu 170 k Steinkohle auf 1 qm Rostfläche 
und einem Zuge entsprechend einer Pressungsdifferenz von 
22 mm Wassersäule nachtheilige Einflüsse auf die Rost- 
stäbe durch die Feuerung nicht bemerkt worden. 

Einen sehr grossen Einfluss auf die Dauer der Rost- 
stäbe hat nach fast allen Aeusserungen die Schlacke. Ist 
diese leicht schmelzbar und fliessend, so versetzt sie sehr 
leicht die Rostspalten, es strömt dann weniger kühlende 
Luft an den Stäben vorbei, dieselben werden heiss und 
glühend und schmelzen mit der Schlacke zusammen. 

Ein weiterer Umstand, welcher auf die Haltbarkeit 
der Roste sehr wesentlich einwirkt, liegt in der Behand- 
lung des Feuers und des Rostes. Es ist zweckmässig, das 
Feuer so zu behandeln, dass eine Schicht nicht fliessender 
Schlacke auf dem Roste liegen bleibt, die in einzelnen, 
neben einander liegenden, losen oder leicht zusammen- 
backenden Stücken der Luft genügenden Durchgang ge- 
stattet, und so gewissermaassen eine Fortsetzung des Rostes 
nach oben bildet, eine Berührung der Glut mit den eisernen 
Roststäben also verhindert. Diese Schicht darf nicht durch- 
arbeitet und durchbrochen werden, sondern es werden nur 
die Unebenheiten obenher durch eine leichte Krücke be- 
seitigt, bevor die frische Kohle aufgeworfen wird. 

Ist man bei fliessender Schlacke gezwungen, die 
Schlackenschicht fortwährend aufzubrechen und sie mit der 
Kohle zu vermischen, so wird sie nur noch sicherer zum 
Schmelzen gebracht, weshalb sie bei jeder Gelegenheit be- 
seitigt werden muss. Es legt sich aber dadurch die bren- 
nende Kohle immer wieder von neuem auf die Roststäbe; 
dadurch wird der Rost beständig stark erhitzt und ver- 
brannt und durch die Schürwerkzeuge auch noch mecha- 
nisch zerstört. 

Da wo die fliessende Schlacke den Rosten besonders 
nachtheilig wird, ist es zweckmissig, unter dem Roste, in 
dem Aschenfalle, einen Vorrath von Wasser zu erhalten. 
Der sich dann bildende Wasserdampf kühlt die Roste 
sowohl wie die geschmolzene Schlackenschicht, wodurch 
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die letztere erstarrt und zerspringt, so dass sie dem Luft- 
zutritte weniger hinderlich ist. Bei grösseren Mengen 
flilessender Schlacke ist es zweckmässig, einen Theil des 
Auspuffdampfes einer Dampfmaschine unter den Rost zu 
leiten. Es ist bekannt, dass der Dampf, sofern er unter 
den Rost geführt wird, den Verbrennungsprocess nicht 
nachtheilig beeinflusst. 

Durch nachlässige Bedienung des Feuers kann den 
Roststäben viel Schaden zugefügt werden. Dahin gehört 
die übermässige Anhäufung der Asche unter dem Roste. 
(Bei Ten Brink-Rosten gehört diese Aschenhäufung aller- 
dings zum Princip der Feuerungseinrichtung, weshalb bei 
diesen der Verschleiss an Roststäben ganz besonders gross 
ist). Eine Berieselung der Roststäbe mit Wasser ist hier 
von grossem Vortheile. Eine andere Vernachlässigung 
wird nicht selten begangen durch unvollständige Reinigung 
der Rostfläche beim Abschlacken. Es ist für die Erhal- 
tung der Roste wesentlich, dass die Roststäbe von Schlacken- 
resten immer rein gehalten werden. Es wird deshalb von 
vielen Fachleuten Gewicht darauf gelegt, dass die Rost- 
spalten der Länge nach angeordnet sind, damit sie mit 
einem Haken gereinigt werden können. Da dieses Ver- 
fahren aber mühsam und zeitraubend ist, so ist es empfeblens- 
werth, die Roststäbe zeitweise zu rütteln, indem man mit 
einer hölzernen Krücke von unten her gegen die Roststäbe 
klopft. Ausserdem ist es zweckmässig, die Roststäbe, zumal 
die geschlitzten und gerippten, etwa wöchentlich heraus- 
zunehmen, sie von Schlackentheilen sorgfältig zu reinigen 
und angebrannte Stellen zu glätten. Die Roststäbe werden 
dann in veränderter Reihenfolge wieder eingelegt. 

Man findet nicht selten, dass die Roststäbe an ge- 
wissen Stellen, z. B. in der vorderen Hälfte, auf etwa 
Is bis 'js der ganzen Länge vorzugsweise abbrennen. Der 
Grund ist darin zu suchen, dass der Heizer die Gewohnheit 
hat, an dieser Stelle die Kohlenschicht höher zu halten als 
an den anderen, so dass eine verminderte Zuggeschwindig- 
keit und ungenügende Kühlung entsteht. In einer Antwort 
war die Meinung ausgesprochen, dass solche Abnutzung 
zumeist am hinteren Ende auftritt, wo der Heizer die 
wenigsten oder gar keine Kohlen hinwirft, so dass dort 
die Stäbe der directen Flamme ausgesetzt sind. 

Soweit der dankenswerthe Vortrag von Cario! In 
Nachstehendem wollen wir noch einige Neuerungen auf 
dem Gebiete der Roststäbe mittheilen. 

Nach dem Privilegium vom 17. April 1892 werden 
von der Berliner Gusstahlfabrik und Eisengiesserei Huyo 
Hartung (Actiengesellschaft) in Berlin Roststäbe mit ein- 
setzbaren Köpfen vorgeschlagen, bei denen zwei zusammen- 
genietete Wellblechplatten als Träger für die Rostköpfe 
verwendet werden, und zwar derart, dass die beiden Well- 
bleche mit ihren einzelnen Wellungen je einen Rostkopf 
unıschliessen und zwischen den Köpfen sich an einander 
legen, wobei die Wellbleche den Abflussraum für die 
Schlacke und den Durchgangsraum für die Verbrennungs+ 
luft nicht mehr beschränken, als der jetzt gebräuchliche 
gusseiserne Steg bei Kopfstäben, ja einen weitaus grösseren; 
Durchgangsraum schaffen. 

Diese Wellbleche können beliebig hoch gewählt werden 
ohne dass sie den Luftzug irgend wie beeinträchtigen, e 
ist also die nöthige Tragkraft ohne weiteres erreichbar; si 
können leicht in beliebige Längen abgetheilt werden, so 
dass an jedem Orte aus vorräthigen Köpfen und Well- 
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blechen Roste von beliebiger Länge hergestellt werden 
können. Es können ferner die eingesetzten Köpfe so ge- 
formt werden, dass jeder Kopf gegen das nächste Well- 
blechpaar stösst, so dass eine Seitwärtsbewegung eines 
einzelnen Kopfes nur unter Bewegung und Durchbiegung 
aller Wellbleche des ganzen Rostes möglich ist. 

Durch Vernietung der Wellbleche unter einander werden 
je zwei zusammengehalten und dadurch die Rostköpfe fest 
eingeklemmt. Behufs leichterer Einlegung der Rostköpfe — 


Fig. 7. 


Fig. 9. 
Hartung’s Roststab. 


welche viereckig, vieleckig oder rund geformt sein können — 
in die Wellbleche werden die Rostköpfe in ihrer Mitte mit 
Zapfen versehen, und in die Wölbungen der Wellbleche 
entsprechend Vertiefungen vorher eingepresst; es legen sich 
dann die Köpfe in genau richtiger Lage ein und werden 
durch diese beiderseitigen Köpfe gehalten. 

Fig. 4 bis 7 zeigen die erste Anordnung, aa sind die 
Wellbleche, welche die Rostköpfe rr mit ihren Wellungen 
umschliessen; r; r; sind die Zapfen, welche sich in die ent- 
sprechenden, in die Wellbleche eingepressten Vertiefungen 
einlegen und so den Kopf sicher halten. 

Natürlich können auch entsprechend in den Rostköpfen 
Vertiefungen angebracht und in die Wellbleche Buckel ein- 
gepresst werden. Noch vermehrt ist die Stabi- 
lität der tragenden Wellbleche, und zwar in der 
Horizontalen, wenn man dieselben geneigt zu 
einander anordnet, wie dies Fig. 8 und 9 zeigen; 
es stossen dann die Wellbleche nur an den Unter- 
kanten an einander, verhindern aber durch ihre 
geneigte Lage zu einander eine Durchbiegung 
der tragenden Wellbleche nach der Seite voll- 
ständig. 
| In Fig. 8 ist zugleich durch die punktirten 

PH rn Zapfen dargestellt, dass die Wellbleche gelocht 
Roststab werden und die Zapfen r} durch diese Lochung 
von FOT hindurchgreifen können. Man kann dann die 
Länge der Zapfen so wählen, dass dieselben 
gegen die nächsten Wellblechpaare beiderseits anstossen ; 
es ist dann jede Seitendurchbiegung der Wellbleche un- 
möglich, oder es müsste der Rost in seiner ganzen Breite 
durchgebogen werden. Es gibt mithin die Combination 
von einzelnen Rostköpfen mit Wellblechpaaren, welche 
diese Köpfe umschliessen und tragen, die Möglichkeit, den 
Anforderungen der Stabilität nach jeder Richtung hin im 
weitesten Maasse entgegenzukommen. 
Fryer und Co. führen nach einer Mittheilung der 
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Form (Fig. 10) ein. Die beiden Hälften sind mit einander 
vernietet und werden ausserdem durch Nuth gegen Ver- 
schiebung gesichert. Die Köpfe sind gehärtet. Der im 
Inneren gebildete Kanal ist dazu bestimmt, die Luft durch- 
streichen zu lassen, welche, indem sie den Roststab ab- 
kühlt, sich erwärmt und zum vollständigen Verbrennen 


Fig. 11. 
Fryer’s rauchverzehrende Feuerung. 


der noch brennbaren Feuerungsgase verwendet wird. Die 
Anordnung einer solchen Feuerung, für ein Flammrohr 
eines Grosswasserkessels bestimmt, zeigt Fig. 11, die ohne 
weitere Erklärung verständlich ist. 

Weitere Roststäbe und Rostanordnungen werden wir 
bei dem Berichte „Feuerungsanlagen® Gelegenheit haben 
zu erwähnen. 


Selbsthätiges Deckungssignal für Eisenbahnen 
von Putnam und Webster. 


In Lumière Klectrique, 1892 Bd. 45*8. 581, ist eine 
1892 von Putnam und Webster angegebene Signaleinrich- 
tung beschrieben, mittels deren auf der Locomotive selbs- 
thätig ein Deckungssignal gegeben wird, wenn der Eisen- 
bahnzug in einen Streckenabschnitt einzufahren im Be- 
griffe steht, welchen der vorher eingefahrene Zug noch 
nicht verlassen hat. 

Als Elektricitätsquelle erhält dazu jede Locomotive 
eine Dynamomaschine. Diese sendet für gewöhnlich einen 
Strom durch einen Elektromagnet P unter Vermittelung 
zweier Räder der Locomotive und des zwischen diesen 
beiden liegenden Schienenstückes. An jeder Sıignalstelle 
fährt die Locomotive über zwei, in entsprechender Entfer- 
nung gelegene Contacte C; und C. Bei dem zuerst über- 
fahrenen streift ein Hebel so an, dass er den bisherigen 
Stromweg für P unterbricht, und es bleibt dieser Strom- 
weg auch unterbrochen, wenn der Anker von zwei an 
dieser Signalstelle befindlichen, zu den beiden Seiten des 
Ankers liegenden Elektromagneten # und A zur Zeit an 
dem ersten E liegt; dagegen stellt dieser Anker, während 
er am zweiten A liegt, eine neue Schliessung des Strom- 
weges durch P her. 

Kommt der Anker von P zum Abfallen, so lässt er 
die Dampfpfeife auf der Locomotive ertönen. Bei der das 
Abfallen veranlassenden Stromunterbrechung in P wird 
zugleich der Strom der Dynamo in einem zweiten, einen 
bedeutend höheren Widerstand (10 Ohm) als P bietenden 
Stromkreise so stark, dass ein von ihm durchlaufenes 
Relais R seinen Anker anzieht und dadurch eine zweite 
Unterbrechung des Stromkreises für P veranlasst, so dass 
die Pfeife auch noch fortertönt, wenn jener Hebel nach 
dem Ueberschreiten des Contactes C} den Stromweg wieder 
geschlossen hat. 

Um die Pfeife zum Schweigen zu bringen, muss der 
Locomotivführer einen auf der Locomotive angebrachten 

27 


210 


Moseley’s Herstellung von’ Zinkelektroden für galvanische Elemente. — Normen für das Viscosimeter. 


Heft 9. 


Hebel umlegen, mittels dessen er den Anker von P wieder 
an die Pole anlegt und zugleich zu den Rollen von R 
(welche zusammen mit einem künstlichen Widerstande 
10 Ohm Widerstand besitzen) einen Nebenschluss herstellt, 
damit der Anker von AR wieder abgerissen und so die 
zweite Unterbrechung des Stromweges durch P wieder be- 
seitigt werde. 

Fährt bei nicht ertönender Pfeife die Locomotive über 
den zweiten Contact C} und in den vorliegenden Strecken- 
abschnitt ein, so schliesst der erwähnte Hebel einen neuen 
Stromweg, in welchem ausser P der Elektromagnet E der 
eben überfahrenen Signalstelle und der Elektromagnet A 
der vorhergegangenen liegt. Dadurch wird in jener Signal- 
stelle der Anker an E gelegt, in der vorhergegangenen 
dagegen an A, und demgemäss ertönt nunmehr in ersterer 
Stelle die Pfeife, in der vorhergehenden hingegen nicht, 
wenn in ihnen ein Zug über den Contact C, geht. In der 
eben überfahrenen Signalstelle wird der Anker erst wieder 
an E gelegt, wenn der Zug den von ihm eben betretenen 
Streckenabschnitt wieder verlässt und an der nächsten 
Signalstelle den Contact C} überschreitet. 

Der beim Ueberschreiten von C} zu entsendende Strom 
könnte indessen auch bloss durch die primäre Rolle eines 
Inductors geführt werden und der dabei in dessen Secundär- 
rolle entstehende Strom erst durch die beiden Elektro- 
magnete Æ und A. 

Der beim Ueberschreiten von C} zu entsendende Strom 
würde nicht entsendet werden, wenn der Locomotivführer 
nicht bereits Zeit gehabt hätte, seinen Hebel umzulegen 
und so den Stromweg durch P bereits wieder zu schliessen. 
Deshalb ist noch eine Nebenschliessung zu P vorhanden, 
welche einen dem Widerstande von P (4 Ohm) gleichen 
Widerstand W besitzt. Für gewöhnlich gehen ?lı2 des 
Stromes durchs Relais, ist aber der Stromweg für P unter- 
brochen, so gehen ? durch R und h durch W, was 
hinreicht, um die beiden Elektromagnete E und A zu er- 
regen. 


Moseley's Herstellung von Zinkelektroden 
für galvanische Elemente. 
Mit Abbildung. 


Um locale Wirkungen in den galvanischen Elementen 
zu verhüten, stellen David Moseley und Söhne in den 
Chapel Field Works zu Ardwick bei Manchester die Zink- 
elektroden aus einzelnen Lagen von dünnem Blech her und 
amalgamiren jede Lage besonders, so 
dass das Zink thatsächlich durchaus 
amalgamirt ist. Für Leclanche-Ele- 
mente wird die Elektrode aus in ein- 
ander gesteckten Röhren zusammen- 
gestellt. Die Streifen, welche einen 
vierkantigen Stab bilden, werden — 
ähnlich wie bei Kesselröhren — durch 
hindurchgesteckte Ebonitröhrchen zu- 
sammengehalten, deren Enden mittels 
eines heissen Werkzeuges erweitert 
werden. Die beigegebene Abbildung 
zeigt im Aufriss und Grundriss eine 
so hergestellte sternförmige Elektrode. Locale Wirkungen 
sollen bei diesen Elektroden nicht auftreten wegen der 
grösseren Reinheit und Gleichmässigkeit des Zinkes. Diese 


Moseley's Zinkelektroden. 


Elektroden sind ebenso billig wie gewöhnliche, bedecken 
sich nicht mit Krystallen und brauchen nicht gereinigt zu 
werden. (Industries vom 19. Juni 1891 *S. 593.) 


Normen für das Viscosimeter. 


Von C., Engler. 
Mit Abbildung. 


Von verschiedenen Seiten sind mir in den letzten 
Wochen Reclamationen über Ungleichheiten in der Con- 
struction meiner Viscosimeter zugegangen, wodurch unlieb- 
same Differenzen in den Angaben verschiedener Laboratorien 
über den Viscositätsgrad der Oele veranlasst wurden. Es 
hat sich bei näherer Untersuchung der fraglichen Fälle 
herausgestellt, dass jene Ungleichheiten grossentheils auf 
Apparate zurückzuführen sind, welche von einer Berliner 
Firma geliefert werden und an denen die vorgeschriebenen 
Dimensionen nicht eingehalten sind. 

Den in Frage stehenden Apparat habe ich seiner Zeit 
in Veranlassung eines Auftrages der ständigen Tarifcom- 
mission der deutschen Eisenbahnen construirt, und er ist 
für die tarifarische Unterscheidung der Schmieröle von 
anderen Mineralölen eingeführt worden, worauf er danu 
auch in Handel und Industrie ziemlich allgemeine An- 
nahme fand. Es erscheint nun aber zur Verhütung einer 
grossen Confusion im Oelgeschäft von grösster Wichtigkeit, 
dass der Gebrauch von Apparaten falscher Construction 
nicht noch mehr um sich greife, was mich auf mehrseitig 
ausgesprochenen Wunsch zu der Erklärung veranlasst, dass 
ich bis auf weiteres nur solche Zngler’sche Viscosimeter 
als normale anerkennen kann, welche von der Firma 
C. Desaga, Universitätsmechaniker in Heidelberg, gefertigt 
und von der grossherzogl. chemisch-technischen Prüfungs- 


und Versuchsanstalt zu Karlsruhe (Marke X) ge- 


aicht sind. 

Ueber die Festsetzung von Normalien und genauer 
Aichvorschriften sind Verhandlungen der chemisch-tech- 
nischen Prüfungs- und Versuchsanstat Karlsruhe mit der 
mechanisch-technischen Versuchsanstalt in Charlottenbur: 
im Gange, worüber seiner Zeit berichtet werden wird. 
Die in Folgendem geschilderte Construction ist bereits aus 
dieser Vereinbarung, theilweise aus Vorschlägen der Char- 
lottenburger Anstalt, hervorgegangen. 

Der Apparat hat jetzt die nebenstehend skizzirte Form, 
wobei jedoch bemerkt sei, dass die in allen ihren wesent- 
lichen Theilen übereinstimmenden und nur in unwesent- 
lichen Theilen etwas abweichenden älteren Viscosimeter 
der Firma Desaga, sofern sie die Aichmarke der Versuchs- 
anstalt Karlsruhe tragen, nach wie vor als richtig an- 
erkannt werden (siehe die bezügliche Beschreibung Chen. 
Zeitg., 1885 S. 189, und Post’s Chemisch-technische Unter- 
suchungen, 2. Aufl. Bd. 1 S. 323, mit welcher auch die 
folgende in der Hauptsache übereinstimmt). 

Das Gefäss zur Aufnahme des zu prüfenden Oeles be- 
steht in einer flachen, mittels Deckel 4, zu verschliessenden 
Kapsel A aus Messingblech, deren Form und Dimensionen 
auf beigefügter Skizze angegeben sind und welche für ge- 
naue Bestimmungen innen vergoldet ist. An den nach 
unten ausgebauchten Boden schliesst sich das genau 20 mm 
lange, oben 2,9 mm, unten 2,8 mm lichtweite Ausfluss- 
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röhrchen a an; dasselbe kann mittels des unten schwach 
konisch zugespitzten Ventilstiftess b aus Hartholz ver- 
schlossen und geöffnet werden und muss für zuverlässige 
Bestimmungen aus Platin gefertigt sein, da Messingspitzen 
mit der Zeit durch die auslaufenden Oele angegriffen 
werden, namentlich wenn diese sauer sind; durch Ver- 
suche im hiesigen Laboratorium ! ist zudem nachgewiesen, 
dass gewöhnliche Metalle wie Blei, Kupfer, Zink u. s. w., 
also auch Messing, durch neutrale Oele ebenfalls an- 
gegriffen werden. Drei Niveaumarken c sind in gleicher 
Höhe vom Boden des Behälters angebracht und dienen 
gleichzeitig zum Abmessen der Oelprobe und zur Beur- 
theilung richtiger wagerechter Aufstellung der Kapsel. Bis 
zu den Niveaumarken muss der Apparat 240 cc fassen, 
was bei schwach ausgebauchter Form des Bodens unter 
Festhaltung der durch die Zeichnung gegebenen Dimensionen 
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Engler’s Viscosimeter. 


der Fall ist. Thermometer ? dient zum Ablesen der Tem- 
peratur des Versuchsöles.. Kapsel A ist von einem oben 
offenen Mantel BB aus Messingblech umgeben, welcher 
zur Aufnahme eines schweren Mineralöles behufs Erwär- 
mung des Inhaltes von A bis auf Temperaturen von 150° 
dient. Damit die Oele während des Auslaufes sich nicht 
zu sehr abkühlen, muss dieser Mantel das Ausflussrohr a 
umhüllen; ein zweites Thermometer taucht in die im Man- 
tel befindliche Flüssigkeit. Dreifuss D dient als Träger des 
Ganzen, auch ist an demselben der Gasring d befestigt, 
mittels dessen vier Gasflämmchen das Oel auf die richtige 
Temperatur gebracht bezieh. darauf erhalten wird. End- 
lich ist unter dem Auslaufröhrchen ein Messkolben C auf- 
gestellt. Derselbe zeigt an seinem Halse zwei Marken, 
die eine bei 200 cc, die andere bei 240 cc, und damit der 
Hals und somit auch der Auslaufstrahl nicht zu lang 
werde, was die Genauigkeit des Versuches beeinträchtigen 
würde, ist eine Ausbauchung angeblasen. 


1 D. p. J. 1887 268 198. 
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Wiederholt mache ich darauf aufmerksam, dass es 
absolut nothwendig ist, die gegebenen Dimensionen des 
Apparates genau einzuhalten, namentlich Länge und Weite 
des Ausflussröhrchens, Inhalt der Kapsel bis zu den Niveau- 
marken, sowie Höhe der letzteren über dem Auslaufröhrchen. 
Man kann ja allerdings durch Erweiterung und entsprechende 
Verlängerung des Auslaufröhrchens es leicht erreichen, dass 
in einem derartig abgeänderten Apparate Wasser genau 
in derselben Zeit ausläuft wie aus einem solchen mit nor- 
malen Dimensionen. Bei Vergleich zweier solcher mittels 
Wasser geaichter Apparate in Bezug auf die Auslaufzeit 
eines und desselben Oeles wird man jedoch stets grosse 
Differenzen finden und diese Differenzen müssen um so grösser 
werden, je z&ähflüssiger die Oele sind. Daher auch die un- 
richtigen Resultate mit Apparaten jener Berliner Firma, 


‘die zwar bei der Aichung mit Wasser die normale Auslauf- 


zeit ergeben haben mögen, dagegen bei Prüfung der Oele 
wegen zu langer Auslaufspitze Differenzen zeigen müssen. 

Abgesehen von der Aichung des Apparates, wobei 
ausser der Auslaufzeit des Wassers von 20° C. auch noch 


- die wesentlichsten Dimensionen desselben controlirt werden 


und welche bis auf weiteres von der chemisch-technischen 
Versuchsanstalt in Karlsruhe ausgeführt wird, hat sowohl 
bei Ingebrauchnahme eines neuen Apparates, als auch nach 
längerem Gebrauche des Viscosimeters eine Controlprüfung 
stattzufinden, welche von dem betreffenden Experimentator 
nach folgender Vorschrift leicht selbst durchgeführt werden 
kann. 

Prüfung des Apparate. Man bestimmt die Zeit in 
Secunden, welche 200 ce Wasser von 20° C. gebrauchen, 
um aus der bis zu den Niveauspitzen angefüllten Kapsel (A) 
auszufliessen. Zu diesem Behufe wird die Kapsel nach 
einander mit etwas Aether oder Petroleumäther, dann mit 
Weingeist, zuletzt mit Wasser ausgespült, dabei die Aus- 
flussröhre mittels der Fahne einer Feder und eines kleinen 
Filtrirpapierstreifens gereinigt und der Ventilstift eingesetzt. 
Man misst alsdann in dem Messkolben (C) 240 ce Wasser 
ab, giesst es in die Kapsel, welche dadurch bis zu den 
Nivesumarken angefüllt wird, und bringt die Temperatur 
des Wassers auf 20°C. Dies geschieht dadurch, dass man 
das in dem äusseren Behälter (B) befindliche Wasser oder 
schwere Mineralöl so lange auf der gleichen Temperatur 
erhält, bis das innere Thermometer genau 20° zeigt und 
das äussere nur unmerklich davon differirt. Den Mess- 
kolben trocknet man unterdessen aus, stellt ihn dann unter 
die Ausflussöffnung, zieht den Ventilstift und beobachtet 
auf einer Secundenuhr, besser mittels eines Chronoskopes, 
die Zeit in Secunden, welche verläuft, bis sich der Mess- 
kolben genau bis zur Marke 200 cc angefüllt hat. Vor 
Ablaufenlassen der Flüssigkeit hat man darauf zu achten, 
dass letztere sich völlig in Ruhe befinde, insbesondere darf 
sie von vorhergehendem Rühren nicht mehr rotiren. Ist 
der Apparat richtig gebaut, so beträgt die Auslaufzeit 
zwischen 50 und 55 Secunden; bei den neueren gut con- 
struirten Apparaten soll diese Zeit nur zwischen 51 und 
53 Secunden schwanken. Die genaue, den ferneren Proben 
zu Grunde zu legende Zahl, die übrigens auch in dem Aich- 
scheine aufgeführt ist, muss für jeden einzelnen Apparat 
als Mittel aus mindestens drei Bestimmungen, die nicht 
mehr als 0,5 Secunde von einander abweichen, festgestellt 
werden und dieselbe ist dann = 1 zu setzen. Ganz genaue 
Bestimmungen müssen in einem der Temperatur 20° nahe 
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kommenden Raume und mit Zuhilfenahme eines zuver- Neuerungen in der Fabrikation der Mineral- 


lässigen Chronoskopes ausgeführt werden. Für gewöhnliche 
Zwecke genügt auch eine gute Secundenuhr., 

Prüfuny der Oele. Dabei ist aufs sorgfältigste darauf 
zu achten, dass alle Feuchtigkeit und jedweder Schmutz 
aus der inneren Kapsel entfernt sei, was durch Austrocknen 
und auf einander folgendes Ausspülen mit Alkohol, Aether 
oder Petroleumäther und Petroleum geschieht. Man spült 
dann den Apparat noch mit dem zu prüfenden Oele aus, 
füllt ihn bis zu den Niveaumarken damit an (nur dünne 
Oele lassen sich wie Wasser mittels des Messkölbchens ein- 
messen) und bringt die Temperatur durch Erhitzen des 
Mineralülbades auf die gewünschte Höhe, auf welcher man 
vor dem Auslaufe 2 bis 3 Minuten lang erhält. Die Be- 
stimmung der Auslaufzeit geschieht dann im Uebrigen 
genau wie oben bei der Prüfung des Apparates schon be-* 
schrieben wurde. Die dabei erhaltene Auslaufzeit des 
Oeles (z. B. 276 Secunden), dividirt durch die Auslaufzahl 
für Wasser von 20° im selben Apparat (z. B. 53 Secunden), 
gibt die sogen. specitische Viscosität oder den Viscositäts- 
grad (hier also = = 5,2). Oele, welche suspendirte Theile 
oder Wasser enthalten, müssen vor ihrer Prüfung durch 
ein trockenes Filter filtrirt werden. 

Auf Verlangen liefert die Firma C. Desaga in Heidel- 
berg zu den geaichten Apparaten auch geaichte Thermo- 
meter und bei 20°C. geaichte Messkölbehen. Da nament- 
lich letztere nicht selten bedeutende Abweichungen zeigen, 
kann nur empfohlen werden, sich bei Proben von Belang 
nur geaichter Gefässe zu bedienen. 


säuren, der Soda, Potasche und verwandter 
Industriezweige. 
(Fortsetzung des Berichtes S. 88 d. Bd.) 


Veränderung der Volumgewichte der Salpetersäuren 
durch einen Gehalt an Untersalpetersäure. 


Während die für Schwefelsäure und Salzsäure gegebenen 
Tabellen im Allgemeinen ohne erheblichen Fehler auch für 
technische Säuren brauchbar sind, sind es die für die Sal- 
petersäuren aufgestellten nicht. Der in jeder rohen Sal- 
petersäure vorkommende Gehalt an niedrigen Stickstoff- 
oxyden ist meistens so gross, dass er bedeutende Fehler in 
der Gehaltsbestimmung nach dem Volumgewicht verursacht. 
Wie schädlich die Vernachlässigung dieses Umstandes sein 
muss, haben schon Loring Jackson und Wing, sowie 
R. Hirsch hervorgehoben, ohne jedoch einen Weg zur Ab- 
hilfe gezeigt zu haben. 

G. Lunge und L. Marchlewski versuchten daher, für die 
verschiedenen Salpetersäuren Tabellen zu ermitteln, welche 
dem Fabrikanten und Verbraucher von Salpetersäuren ge- 
stattet, bei der Gehaltsbestimmung sich des Volumgewichtes 
zu bedienen, auch wenn Untersalpetersäure zugegen ist, 
vorausgesetzt, dass man den Gehalt der letzteren kennt. 

Verf. stellten Versuche mit drei verschiedenen reinen 
Salpetersäuren an, welche sich den im Handel vorkommenden 
Stärken anschliessen. Bei der ersten stärksten Säure er- 
gaben sich durchaus befriedigende Resultate, welche Verf. 
es ermöglichte, eine für praktische Zwecke brauchbare 
Tabelle aufzustellen. Dagegen gelang dies nicht für die 
beiden schwächeren Säuren (1,4509 und 1,4018). 

Als Ausgangssäure diente Verf. eine Säure vom Volum- 


Tabelle I. Beobachtungsergebnisse. 


Proc. HNO; 


Proc. N,0, 


I u Mittel 


I f Hm |] 


Specifisches Gewicht der Ausgangssäure: 1,4960 bei 


(Gesammtacidität) 


" 15 
Spec. Gew. bei = i Aenderung des 
40u specitisechen Ue- 
(luftl. Raum) wichtes für 


jeden Tempe- 
Mittel I | II | 


Mittel | raturgrad 


150. 
rn im luftleeren Raum. 


l. 1,04 1,04 1,04 93.29 93,22 93,25 1,49856 1,49870 1,49863 + 0,001306 
2. 2,93 2,93 2,93 93,47 93,67 y3,97 1,50731 1,50757 1,50744 0.00141 
3. 5,81 0,82 5,82 94,50 94,60 94,55 1,51990 1,51990 1,51990 0,00142 
4. 7,58 1,92 1,93 95,09 95,09 95,09 1,52615 1,52605 1,52610 0,00144 
d. 12,70 12,70 12,70 97,10 97,79 97,77 1,54445 1,54455 1,54450 0,00145 
Tabelle II. 
a b c d e f g h b k 1 
`; . > . zn >) . N . . 
sd On SHE, = 2 7 | Sn u 2 | 20 g eco 
B a29, | ga | Eee, |2748, |33 | S8838 | 3352 | 89888 |ž9553 | IS 
es 287 Fon „Fans | 29.33 | E83 I = | 2238 > = 87% ansaz |uS”2”_| uvEsz 
- eg - .D enge Sega = D E z T OTT A T Of ma Eau” BZLILC5S ee 
m TA = = Dr Sa ZZTOR 23.7 za DEZEN Be EEE BT u FIR 
37 saa | 834 \ad2 | žag |Ssal® | s3249] s588 | 55220 |323852| 2323 
= = zs T D ei : ; z osn% .EI. eier se 
> Far er TESO | 2229° 183, ae ect Ossr3 ESTSP ZTEL 
a EN ee N a 7, 23 en rm » — Si X ww z> u smi 
S5 | 58 |8s%2 | 835% EEE | Faa | FESTE | ZR" | 285- 


Specifisches Gewicht der Ausgangssäure: 1,4960 bei 


150 . 
zy im luftleeren Raum. 


Proc. Proc. Proc. Proc. Proc. Proc. 
1,04 1,42 93,25 91,83 92,54 1,4956 1,4954 1,49688 93,38 0,0032 0,00317 
2,93 4,02 93,97 89,55 91,56 1,5074 1,4899 1,49495 97,28 0,0175 0,00599 
9,82 1,97 94,55 80,58 90,56 1,5199 1,4816 1,49242 49,66 0,0383 0,00658 
1,53 10,32 95,09 84,77 89,93 1,5261 1,4760 1,49085 = 0,0501 0,00663 
12,70 17,40 37,77 80,37 89,07 1,5445 1,4613 1,48860 = 0,0232 0,00654 
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„15° _. l l 
gewicht 1,4960 bei Fo Dieselbe wurde mit verschiedenen 


Mengen reiner Untersalpetersäure vermischt, und so die 
Versuchssäuren 1 bis 5 erhalten. 

Die Ergebnisse der Untersuchungen sind in den neben- 
stehenden Tabellen zusammengestellt. 

Tabelle I gibt die directen Beobachtungsergebnisse 
wieder, woraus der Genauigkeitsgrad derselben ersehen 
werden kann. Aus den Versuchsmitteln wurde nun die 
Tabelle II berechnet, um die vorhandenen Beziehungen 
klarzulegen. Spalte a bis d dieser Tabelle sind durch die 
Ueberschriften genügend erklärt. Spalte d zeigt also z.B. 
den Wirkungswerth der Säure in den Fällen, wo die Unter- 
salpetersäure überhaupt gar nicht zur Wirkung komnit. 
Spalte e zeigt den Wirkungswerth der Säure für den Fall, 
dass die Hälfte des Stickstoffes der N,O, zur Wirkung 
kommt, indem ja diese Verbindung, das gemischte An- 
hydrid der Salpetersäure und salpetrigen Säure, durch 
Alkalien wie auch durch concentrirte Schwefelsäure in ihre 
beiden Componenten gespalten wird. Spalten g und h 
zeigen, um wie viel geringer das specifische Gewicht der 
untersuchten Säure ausgefallen sein würde, wenn sämmt- 
liche N,O, bezieh. der in salpetrige Säure übergehende 
Theil derselben hinweggedacht bezieh. durch Wasser ersetzt 
gedacht wird. Spalte i, welche sich bei Nr. 4 und 5 über- 
haupt gar nicht ausfüllen liess, zeigt, wie groben Täuschungen 
man sich aussetzt, wenn man das gefundene specifische 
Gewicht ohne Rücksicht auf Spalte a nach den Tabellen 
auf HNO, berechnet. Spalte k zeigt die Gesammtänderung 
des specifischen Gewichtes im vorliegenden Falle durch 
die Untersalpetersäure, endlich Spalte 1 die Aenderung 
des specifischen Gewichtes für je 1 Proc. Untersalpeter- 
säure. 

Tabelle II beweist, dass die Aunahme Hirsch’s, man 
könne allgemein für je 1 Proc. salpetrige Säure eine Zu- 
nahme des spec. Gewichts von 0,01 setzen, durchaus un- 
statthaft ist. 

Nach Ermittelung des Gehaltes an Untersalpetersäure 
mittels Chamäleontitrirung gibt Tabelle III an, welchen 
Abzug man von dem specifischen Gewichte machen muss, 
um dann mittels der von Lunge und Rey aufgestellten 
grossen Tabelle den wahren Gehalt an Salpetersäure zu 
finden. Dieser Abzug gilt nur für den Fall, dass man 
sämmtliche Untersalpetersäure als unwirksam annimmt, 
was in der Praxis auch zu geschehen pflegt. 

Wie schon erwähnt, fielen die Versuche des Verf., 
auch für schwächere Säuren eine derartige Tabelle auf- 
zustellen, negativ aus. Weitere Untersuchungen stellten 
Verf. dann mit einer Anzahl stärkeren Säuren von sehr 
verschiedenem Gehalt an Untersalpetersäure an, welche 
ihnen von der Chemischen Fabrik Griesheim zur Ver- 
fügung gestellt wurden, sowie an einer schwächeren 
„grünen“ Säure. Das Ergebniss dieser Arbeiten ist, dass 
ein allgemeines einfaches Gesetz für die Beeinflussung 
des Volumgewichtes der Salpetersäure durch einen Ge- 
halt an N,0, bezieh. NO,H sich nicht aufstellen lässt. 
Man muss also zur Ermittelung des Gehaltes an wirk- 
licher Salpetersäure denjenigen an (Gesammtsäure auf 
alkalimetrischem Wege, sowie denjenigen an N,O, durch 
Chamäleon bestimmen und den letzteren von ersterem 
abziehen. 
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Tabelle III. 
(Specifischee Gewicht der Ausgangssäure: 1,4960 bei s im 
luftleeren Raum.) 


Aenderung des 
spec. Gewichtes Proc. N,0, 
durch No0; 


Aenderung des 
spec. Gewichtes 
durch N,0, 


Proc. N0; 


0,25 0,00050 6,75 0,04475 
0,50 0,00075 7,00 0,04650 
0,75 0,00150 1,25 0,04720 
1,00 0,00300 7,50 0,05000 
1,25 0,00475 7,75 0,05165 
1,50 0,00675 8,00 0,05325 
1,75 0,00775 8,25 0,05500 
2,00 0,01050 8,50 0,05660 
2,25 0,01250 8,75 0,05825 
2,90 0,01425 9,00 0,06000 
2,15 0,01625 9,25 0,06160 
3,00 0,01800 9,50 0,06325 
3,25 0,01985 9,75 0,06500 
3,90 0,02165 10,00 0,06600 
3,15 0,02350 10,25 0,06815 
4,00 0,02525 10,50 0,06975 
4,25 0,02690 10,75 0,07135 
4,50 0,02575 - 11,00 0,07300 
4,75 0,03050 11,25 0,07450 
5,00 0,03225 11,50 0,07600 
9,25 0,03365 11,75 0,07750 
5,50 0,03600 12,00 0,07850 
5,75 0,03775 12,25 0,08050 
6,00 0,03950 12,50 0,08200 
6,25 0,04175 12,75 0,08350 
6,50 0,04300 


Zu der bei rauchenden Säuren lästigen und schwer 
genau auszuführenden Bestimmung der Gesammtsäure 
schlagen Verf. folgendes Verfahren vor: 

Man bringt in das äussere Rohr einer Kugelhahn- 
pipette! etwa 5 cc Wasser und wägt das Rohr mit der 
Pipette selbst, ohne jedoch die letztere in das Rohr ein- 
zustecken und dadurch aussen mit Wasser zu benetzen. 
Dann füllt man die Pipette in der früher beschriebenen 
Art, indem man durch Saugen mit dem Munde einen luft- 
verdünnten Raum in der Kugel hervorbringt, den oberen 
Hahn schliesst und durch vorsichtiges Oeffnen des unteren 
Hahnes eine genügende Menge der Säure in die Pipette 
aufsteigen lässt. Nun steckt man die Pipette in das mit 
Wasser beschickte äussere Rohr. Der Druck der Dämpfe 
der rauchenden Säure bewirkt gewöhnlich, dass etwas 
Säure aus der Spitze der Pipette ausgetrieben wird, in 
das Wasser eintropft und dieses schwach erwärmt. Man 
kühlt daher etwas ab, bringt die Kugelhahnpipette in das 
Wagegehäuse und lässt sie einige Minuten vor dem Wägen 
darin. Auf diesem Wege kann also die Säure ohne jede 
Unbequemlichkeit vollkommen genau abgewogen werden. 
Nach dem Wägen nimmt man die Pipette aus dem äusseren 
Rohr heraus und stellt sie in ein mit wenig Wasser be- 
schicktes Becherglas, in welches man den Inhalt des äusseren 
Rohres ebenfalls entleert. Die Pipette selbst entleert man 
auf bekannte Weise und titrirt dann das Ganze alkali- 
metrisch. 

Verf. machen schliesslich noch darauf aufmerksam, 
dass man, nach einer Mittheilung des Herrn Dr. Lang in 
Griesheim, mit Methylorange trotz der Gegenwart der 
salpetrigen Säure titriren könne, wenn man wie folgt ver- 
fährt: Entweder setzt man den Indicator erst gegen Ende 
der Titrirung zu und ersetzt nöthigenfalls, wenn er doch 
ausbleicht, den Mangel durch einen neuen Tropfen der 
Farbstofflösung; oder aber man übersättigt mit titrirter 


I Zeitschrift für angewandte Chemie, 1891 S. 165. 
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Natronlauge, setzt dann erst den Indicator zu und titrirt 
mit Normalsäure zurück, wobei, wie alle Versuche gezeigt 
haben, der Umschlag stets erfolgt, wenn alle salpetrige 
Säure genau in NaNO, umgewandelt ist. Gegenüber 
Methylorange verhält sich also salpetrige Säure beim 
Titriren gerade wie die starken Mineralsäuren, nicht wie 
die schweflige Säure, bei der die Neutralität gegen Methyl- 
orange durch die Bildung des sauren Salzes, HSO,Na, 
eintritt. (Nach Zeitschrift für angewandte Chemie, 1892 
S. 10 und 330.) 


Die Industrie der Borsäure und des Borax. 


In einem Vortrage, den Dr. Scheuer im Hannoverischen 
Bezirksverein der Deutschen Gesellschaft für angewandte 
Chemie hielt, gab derselbe einen Ueberblick über die In- 
dustrie der Borsäure und des Borax, dem Nachstehendes 
entnommen ist: Die deutsche Boraxindustrie hat sich seit 
den 70er Jahren so gehoben, dass sie jetzt wohl den in- 
ländischen Bedarf vollkommen deckt, während früher Eng- 
land die Hauptmenge lieferte. Das deutsche Fabrikat ist 
dem englischen vollkommen gleich an Reinheit und Schön- 
heit und wird selbst von der bekannten englischen Marke 
Wood nicht übertroffen. 

Seine Hauptanwendung findet der Borax jetzt in der 
Emailleindustrie zur Herstellung der Emaille; ferner zu 
Glasuren in der Steingut- und Fayencefabrikation. Des- 
gleichen wird er gebraucht für Glas- und Porzellanfarben, 
sowie zu optischen Gläsern. Bekannt ist seine Verwendung 
in den Metallgewerben zum Löthen. Erwähnt sei hier nur 
das sogen. Kohler’sche Schweisspulver für Gusstahl, das 
aus 8 Th. Borax, 1 Th. Salmiak und 1 Th. Blutlaugensalz 
besteht. Eine andere Mischung, die sich gut bewährt hat, 
besteht aus 64 Th. Borax, 20 Th. Salmiak, 10 Th. Blut- 
laugensalz und 5 Th. Colophonium. — 

Nicht unwichtig ist die Verwendung in der Weiss- 
waarenappretur, sowie zum Steifen der Wäsche. Bekannt 
ist ferner seine Anwendung zu Conservirungszwecken und 
in der Medicin. Auch in der Fabrikation von Siccativen 
und Firnissen spielen die Borate eine nicht unwichtige 
Rolle. Besonders beliebt ist die Verwendung des Mangan- 
borates zur Herstellung heller Firnisse.? 

Als Ausgangsmaterialien zur Herstellung der handels- 
üblichen Marken reiner Borsäure und reinen Borax dienen: 

1) die natürliche Borsäure ; 

2) der natürliche Borax oder Tinkal; 

3) der Boronatrocaleit (Chilenischer Borkalk); 

4) der Pandermit aus Kleinasien (Türkischer Borakcit); 

5) der Stassfurtit (Stassfurter Boracit). 

Das natürliche Vorkommen der Borsäure ist hinreichend 
bekannt; ebenso dasjenige des Borax, des Tinkals in Tibet. 
In neuerer Zeit beansprucht jedoch der natürliche Borax 
Californiens ein grösseres Interesse. Derselbe findet sich 
in grosser Menge in dem 400 Meilen von San Francisco 
entfernten Boraxsee. A. Roboltom, der 1874 den See be- 
suchte, berichtet, dass in der Mitte des Sees eine 8 km 
lange Salzbank liegt, deren Rand aus Soda besteht, wäh- 
rend etwa 1000 ha Landes mit rohem Borax von 8 bis 
60 cm Mächtigkeit bedeckt sind. Dieser rohe Borax er- 
neuert sich an der Oberfläche etwa alle 3 Jahre. Nach 


2? Eine Vorschrift zu Manganboratfimiss befindet sich D. p. J. 
1892 286 24. 


C. Napier Hake? sind die Ausblühungen in den ersten 
6 Monaten am reichsten an Borax (14,2 Proc.), während 
eine 4 Jahre alte Ausblühung nur noch 10,9 Proc. ent- 
hält. Die Verarbeitung ist sehr einfach; das Rohsalz 
wird mittels beissen Wassers ausgelaugt und die Lösung 
krystallisiren gelassen, wobei man prismatischen oder 
octa&ödrischen Borax, je nach der Temperatur, als ersten 
Anschuss erhält. Monatlich werden auf diese Weise 100 t 
gewonnen. | 

Der chilenische Boraxkalk — Boronatrocaleit — Ulexit 
(NaB,0-—+2CaB,0, + 18aq in reinem Zustande) findet 
sich als weisse knollige Massen im Norden Chiles, auf der 
Hochebene der Cordilleren. Das zuerst ausgebeutete Lager 
von Maricunga lieferte ein Mineral mit 18 bis 24 Proc. 
Borsäure, während das später entdeckte Lager von Ascotan 
ein solches mit etwa 35 Proc. Borsäure liefert. Dieser 
Boraxkalk enthält wenig Gyps, aber viel Chlornatrium. 
Die Einfuhr geschieht jetzt direct nach Hamburg, wo beim 
Einkauf der Gehalt an wasserfreier Borsäure zu Grunde 
gelegt wird. 

Der türkische Boracit, Pandermit, kommt in derben 
rein weissen Stücken in Handel. Er hat einen Gehalt von 
53 Proc. wasserfreier Borsäure und wurde anfangs nur in 
Frankreich auf Borax verarbeitet; gelangte dann nach 
England und neuerdings auch nach Deutschland, wo er 
dem chilenischen Borkalk erhebliche Concurrenz macht. 

Das Vorkommen des Stassfurtit ist bekannt. Sein« 
Zusammensetzung entspricht derjenigen des krystallirten 
Boraecits: 2Mg,B;0,; + MgCl, mit 62,5 Proc. Borsäure 
(wasserfrei). Anfangs kam der Stassfurtit so in den Handel, 
wie er aus dem Kainit ausgelesen (ausgeklaubt) wurde; 
jetzt nur noch gewaschen, getrocknet und zerkleinert. 

Was die Bearbeitung der angeführten Rohmaterialien 
auf Borsäure und Borax anbelangt, so dürfte diejenige 
der Borsäure aus toscanischer Borsäure hinreichend be- 
kannt sein. 

Die Herstellung der Borsäure aus chilenischem Bor- 
kalk von Maricunga ist unlohnend; diejenige aus Ascotan- 
borkalk geschieht durch Zersetzung mit Salzsäure. Pandermit 
wird wohl ebenfalls durch Säure zersetzt. 

Bei Stassfurtit wird zweckmässig Schwefelsäure zur 
Gewinnung der Borsäure verwendet. Die Borsäure erhält 
eine schönere Farbe und aus den Mutterlaugen lässt sich 
leicht Bittersalz herstellen. Die Ausbeute beträgt bei An- 
wendung von gut gewaschenem und getrocknetem Boracit 
bis 80 Proc. von dessen Gewicht an krystallisirter Säure. 

Die chemisch reine Borsäure wird aus der raffinirten 
durch Umkrystallisiren in Steingutgefässen gewonnen. Soll 
dieselbe in grossblätteriger Form erhalten werden, so wird 
eine nicht ganz gesättigte, heisse Lösung in vorgewärmten 
Thongefissen von 150 1 Inhalt, die mit schlechten Wärme- 
leitern umgeben sind, der langsamen Krystallisation über- 
lassen. Innerhalb 8 bis 12 Tagen krystallisirt die Borsäure 
dann in der gewünschten Form aus. 

Das Pulvern der Borsäure kann in Folge ihrer Structur 
nur in solchen Mahlvorrichtungen geschehen, welche zer- 
reibend wirken, wie Kollergünge und bestimmte Arten von 
Kugelmühlen. 

Um aus dem Rohborax der Boraxseen raffinirten Borax 
zu gewinnen, wird ersterer, da er mit einer fettigen Sub- 


® Vortrag, gehalten in der Society of Chemical Industrie. 
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stanz verunreinigt ist, zunächst mit Kalkmilch behandelt 
und darauf in siedendem Wasser gelöst. Sobald die Lösung 
klar ist, wird sie abgezogen und etwas Chlorcalcium zu- 
gesetzt. Das entstehende Kalkborat reisst die Reste der 


Kalkseife mit nieder, worauf die geklärte Boraxlauge der 


Krystallisation überlassen wird. 

Früher, bis gegen Ende der 70er Jahre, wurde der 
Borax fast ausschliesslich aus Borsäure gewonnen und 
auch jetzt noch dürfte der meiste Borax aus Borsäure her- 
gestellt werden, da die Herstellung bei Beobachtung einiger 
Vorsicbtsmaassregeln sehr einfach ist: 

1) Der Borax krystallisirt am leichtesten und schönsten, 
wenn ein gewisser Sodaüberschuss vorhanden ist, etwa 
» Proc. Krystallsoda auf 100 Krystallborax. Fehlt es an 
Soda, so entstehen schwer krystallisirbare Laugen. 

2) Uebersteigt der Sodaüberschuss eine gewisse Grenze, 
so krystallisirt das neutrale Borat aus (NaBO,-+ 4 aq.); 
wichtig bei Verarbeitung der Mutterlaugen. 

3) Wird eine bestimmte Concentration der heissen 
Laugen überschritten (24 bis 28° B. bei reinen Laugen), 
so krystallisirt octaödrischer Borax (NaaB,0,-—+5 aq.) aus, 
welcher nur die Hälfte Krystallwasser entbält wie der 
prismatische Borax. Dies ist namentlich wieder bei Auf- 
arbeitung der Mutterlaugen zu beachten. 

4) Die handelsüblichen Krystalle können nur erbalten 
werden durch sehr langsame Abkühlung der heissen Laugen 
von richtiger Zusammensetzung, in grösseren Kırystallisir- 
gefässen von mindestens 5 cbm Inhalt. 

Der gepulverte Borax wird theilweise aus dem Ab- 


falle des Krystallborax durch Feinmahlen oder durch ge- 


störte Krystallisation erhalten. 

Die Fabrikation des Borax aus Boronatrocalecit durch 
Kochen mit Soda ist von Witting! ausführlich beschrieben 
worden, und es sei deshalb hier nur darauf hingewiesen. 
Die directe Darstellung des Borax aus Boronatrocaleit 
durch Kochen mit Soda wird für solche Fabriken vortheil- 
haft sein, welche keine Mineralsäuren darstellen. Stehen 
jedoch einer Fabrik Mineralsäuren billig zur Verfügung, 
so ist es wahrscheinlich zweckmässiger, zunächst Borsäure 
herzustellen und aus dieser erst Borax. 

Ob auch Pandermit durch Kochen mit Soda direct 
auf Borax verarbeitet werden kann, ist noch nicht be- 
kannt. Es ist dies unwahrscheinlich, weil in demselben 
Borsäure und Kalk nicht in dem für Borax nöthigen Atom- 
verhältnisse stehen. Ein englisches Patent deutet auch 
hierauf hin. (Nach Zeitschrift für angewandte Chemie, 
1892 S. 241.) (Schluss folgt.) 


Die specifische Erfindungskraft der Staaten und Landes- 
theile des Deutschen Reiches. 


In dem vom Kaiserl. Patentamte herausgegebenen Patent- 
blatte ist neuerdings die Statistik aller das Patentwesen Deutsch- 
lands betreffenden Verhältnisse veröffentlicht worden; dieselbe 
umfasst den 14'/jährigen Zeitraum vom 1. Juli 1877 bis 31. De- 
cember 1891. Bringt man die Ergebnisse derselben mit den 
Ergebnissen der Volkszählung vom 1. December 1890 in Be- 
ziehung, so gelangt man zu Folgendem: Von den 61010 deut- 
schen Krfindungspatenten, die in dem bezeichneten Zeitraume 
ertheilt wurden, gehen zunächst 19081 (31,3 Proc.) ab, die auf 
ausländische Erfinder kommen; es verbleiben also 41 929 Pa- 
tente auf Erfindungen deutschen Ursprunges, denen 49 426 384 
Einwohner entsprechen, danach kommen im Durchschnitt 
848 Patente auf 1 Million Einwohner. 


4 Zeitschrift für angewandte Chemie, 1888 S. 483. 


Lässt man die drei Hansestädte, die als blosse Stadtgebiete 
nicht wohl zur Vergleichung herangezogen werden können, 
ausser Betracht, so ergibt sich, dass nur drei Staaten eine 
den allgemeinen Durchschnitt übertreffende Erfindungskraft 
besitzen: 

das Königreich Sachsen mit 1730, 

das Herzogthum Braunschweig mit 1718, 

das Herzogthum Anhalt mit 1287 
Erfindungspatenten auf 1 Million Einwohner. 

Von den Königreichen nimmt sonach Sachsen die erste, 
Preussen die zweite, Württemberg die dritte, Bayern die vierte 
Stelle ein; die Grossherzogthümer ordnen sich nach dem Grade 
der erfinderischen Thätigkeit in der Reihenfolge Baden, Hessen, 
Sachsen-Weimar, Mecklenburg-Schwerin, Oldenburg, Mecklen- 
burg-Strelitz; die Herzogthümer nach der Reihe Braunschweig, 
Anhalt, Sachsen-Coburg-Gotha, Sachsen-Altenburg, Sachsen-Mei- 
ningen; von den Fürstenthümern nimmt Reuss ältere Linie die 
erste, Waldeck und Pyrmont die letzte Stelle ein; die freien 
Städte ordnen sich in der Reihenfolge Hamburg, Bremen, 
Lübeck. 

Sachsen hatte schon vor Uebernahme der Patentverwaltung 
durch das Reich einen besonders lebhaften Geschäftsgang in 
Ertheilung von Erfindungsprivilegien wahrzunehmen; in den 
51!/2 Jahren von Anfang 1825 bis Mitte 1877 hat es 5006 Pa- 
tente zu ertheilen gehabt, davon 2115 an sächsische Erfinder, 
also 40 im Jahre; die entsprechende Durchschnittszahl für den 
verflossenen 14'jsjährigen Zeitraum seit Einrichtung des Reichs- 
patentamtes berechnet sich aus 
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1435 zu 418, 
ist also auf mehr als das Zehnfache angestiegen. 
theilung von Hartig im Civilingenieur.) 


- Vorrichtung zum Biegen von Bleiröhren. 


Der äusserst einfache Apparat, der die zu biegenden Blei- 
röhren gegen Ein- und Flachdrücken, Quetschen und Knicken 
schützt, besteht aus einer Spiralfeder von Tiegelstahldraht von 
60 cem Länge. Er ist vorn mit einer Spitze und hinten zum 
leichteren Herausziehen mit einer Oese versehen. Der Apparat, 
von einem der Rohrweite entsprechenden Durchmesser, wird, 
mit Oel beträufelt, in das Rohr eingeführt, worauf dieses ein- 
fach über dem Knie beliebig gekrümmt wird. Die Spirale wird 
dann etwas nach rechts gedreht, wodurch sich ihr Durchmesser 
so weit vermindert, dass sie herausgezogen werden kann. Der 
Rohrbieger ist durch die Firma Passavant-Iselin in Basel auf 
den Markt gebracht worden. 


Carstarphen’s elektrischer Meissel. 


Hammer und Meissel in der Hand des Steinhauers soll ein 
von Wm. P. Carstarphen jr. in Denver, Col., erfundener elek- 
trischer Meissel entbehrlich machen. Innerhalb zweier Draht- 
spulen, durch welche abwechselnd ein Strom einer Batterie 
oder einer Dynamo gesendet wird, wird ein Kolben hin und 
her bewegt, welcher rasche Schläge gegen den zu bearbeitenden 
Stein führt. Die Umschaltung der Spulen bewirkt eine zwi- 
schen denselben angebrachte und durch den Kolben selbst be- 
thätigte Vorrichtung. Die Zahl der Schläge schwankt zwischen 
300 und 600 in der Minute, die Schlaghöhe zwischen 3 und 
25 mm; erstere lässt sich mittels eines an der einen Seite des 
Werkzeuges angebrachten Knoptes reguliren. Zu einem $pfün- 
digen Werkzeuge ist ein Strom von 4 bis 6 Volt erforderlich. 
(New Yorker Electrical Engineer, 1892 Bd. XIV * S. 357.) 


Das Telephon von Andrews und Brown. 


In Lumière Électrique ‚1892 Bd. 46 * S. 182, ist ein eigen- 
artiges Telephon beschrieben, das, namentlich beim Gebrauch 
auf grosse Entfernungen, sehr gut arbeiten soll, weil man das 
magnetische Feld des Ankers verstärken kann, so weit man 
will. Dasselbe ist 1892 von Andrews und Brown angegeben 
worden. In ihm wird ein gerader Anker verwendet, welcher 
in seiner Mitte auf einer Achse gelagert ist, mit seinen beiden 
spitz zulaufenden Enden aber in kleine Vertiefungen in den 
ihnen zugewendeten Polflächen eines flachen permanenten Huf- 
eisenmagnetes hineinragt. Von dem einen Schenkel des Ankers, 
nahe an der Spitze dieses Schenkels geht ein Verbindungsstab 
nach der Mitte der hölzernen Schallplatte und überträgt auf 
diese die Schwingungen des Ankers. Auf den oberen Schenkeln 
des Hufeisens, nahe an deren Enden, stecken die beiden Spulen. 
Der Anker kommt nie mit den Polen des Hufeisenmagnetes in 
Berührung, liegt ihnen aber beständig ganz nahe. 


Unexpiodirbare Benzinlöthlampe. 


Die Firma Albert und Lindner in München bringt eine 
Benzinlöthlampe in den Handel, welche in Folge vollständiger 
Ausfüllung des Innenraumes mit Dochtmaterial in jeder Lage 


(Nach Mit- 
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sleichmässie brennt und deren Flamme eine Temperatur von 
1200° erreicht bei einer Brenndauer von 1'/s bis 2"2 Stunden. 
In das Gefäss der Lampe, welches eine vertiefte Obertläche 
besitzt zur Aufnahme des zum Anheizen nöthigen Spiritus, 
tauchen zwei etwas schräg gestellte, oben geschlossene Röhren, 
welche das Dochtmaterial enthalten und die von der Flamme 
angewärmt ale Wärmeübertrager auf das Benzin dienen. Auf 
diese beiden Rohre ist schräg nach aufwärts das Brennerrohr 
aufgesetzt. Dasselbe ist hinten durch eine Haube geschlossen, 
welche durch eine Schraube befestigt das Ende der Röhre um- 
fasst, aber genügend Zwischenraum zum Eintritt der Luft frei 
lässt. In dieses Brennerrohr tritt der Benzindampf durch eine 
Düse ein, welche in Verbindung mit den Dochtröhren steht. 
Der Zutritt des Benzindamptes wird durch eine Schraube ge- 
regelt. — Die Lampe, welche mit dem Montyon-Preis in Paris 
ausgezeichnet wurde, soll sich gut bewähren. (Nach dem Bayeri- 
schen Industrie- und Gewerbeblatt, 1892 Bd. 24 S. 471.) 


Das Rothwerden der Carbolsäure. 


Nach E. Fabini ist die Ursache des Rothwerdens der Carbol- 
säure ein rother Farbstoff!, Phenerythen, der sich bildet, wenn 
metalloxydhaltige Carbolsäure mit Ammoniak in Berührung 
kommt. Durch Reduction mit nascirendem Wasserstoff geht 
der Farbstoff in eine farblose Verbindung über. 

Zu fast demselben Ergebniss kam auch IV. Hankó.? Nach 
ihm ist das Rothwerden der Carbolsäure ebenfalls ein Oxy- 
dationsprocess, der bedingt wird durch Metalle und Ammonium- 
verbindungen. Zinnchlorür verhindert die kothfärbung. Wird 
geröthete Carbolsäure mit Zinnchlorür destillirt, so geht ein 
hellgrünes Destillat über, das durch abermalige Behandlung 
mit Zinnchlorür fast farblos erhalten werden kann. 

Nach den Untersuchungen des Verf. bewirkt Kupfer eine 
gelbliche, Kupfer und Ammoniumverbindungen eine rothe, Am- 
ımoniak eine blaue Färbung. Alle diese Färbungen werden 
durch reducirende Stoffe, besonders durch Zinnchlorür, in eine 
grüne Färbung übergeführt, welche durch einige T ropfen con- 
contrirter Schwefelsäure in ein schönes Smaragdgrün umge- 
wandelt werden kann. 

Die angenonımene grüne Farbe ist unbeständig; Wasser, 
Alkohol, Lutt, Wärme verwandeln sie wieder in Roth. Die 
drei verschiedenen Färbungen, gelb, roth und blau, rühren von 
drei verschiedenen Verbindungen her, welche sich als Oxy- 
dlationsproducte dem jeweiligen Oxydationsgrade entsprechend 
aus der Carbolsäure bilden. Der Oxydationsprocess vollzieht 
sich sehr langsam. Durch Vergrösserung der Oberfläche, durch 
häufiges Schmelzen, sowie durch Zusatz von Metallsalzen kann 
die Carbolsäure schliesslich in einen dunkelrothen, dichten, 
zahen Körper übergeführt werden. 

Der grösste Theil der Farbstoftsubstanz destillirt bei 180 
bis 184° als farblose Flüssigkeit, welche schnell zu einer weissen 
krystallinischen Masse erstarrt, während der Farbstoff als wenige 
Tropfen einer dunkelrothen Flüssigkeit hinterbleibt. 

Durch Ausschütteln der gelben, rothen oder blauen Carbol- 
säure mit alkoholhaltigrenn Wasser können die Farbstoffe als 
amorphe, klebrige, harzähnliche, entsprechend dunkelgefärbte 
Massen erhalten werden, welche durch Lösen in absolutem 
Alkohol und Eindanıpfen gereinigt werden können. Absoluter 
Alkohol, Chloroform und Carbolsänre lösen die Farbstoffe. Die 
Lösungen nehmen, mit Zinnchlorür geschüttelt, eine schöne 
grüne Farbe an. Verf. betrachtet die drei Farbstoffe als drei 
neue Phenolfarbstoffe. (Nach Zeitschrift für angewandte Chemie, 
1892 N. 554.) 


Bronzetinctur. 


Eine brauchbare Bronzetinetur soll man erhalten durch 
Auflösen von 10,0 g Diamantfuchsin und 5.0 g Methylvolett 
in 100 g Spiritus (95proc.) unter Erwärmen auf dem Wasserbad. 
Die erhaltene Lösung wird mit 5,0 g Benzoesäure 5 bis 10 Mi- 
nuten gekocht, bis die grüne Farbe der Mischung in eine helle 
Bronzefarbe übergegangen ist. Die so erzeugte Farbe soll 
einen hohen Glanz von grosser Dauer besitzen und fest an 
Papier, Glas, Stein, Leder u. a. haften. Die Tinctur kann mit 
einem Pinsel aufgetragen werden und trocknet in kurzer Zeit. 
(Nach Pharmaceutische Zeitung durch Polytechnisches Notizblatt, 
1892 Bd. 47 N. 218; vgl. auch 1592 283 140.) 


Herstellung von Kautschukfirnissen. 
Zur Herstellung von Kautschukfirnissen gibt P. Lehmann 
folgende Vorschriften : 
1) 1 Th. Kautschuk wird in 1 Th. Erdöl gelöst und der 
Lösung 2 Th. Kopaltirniss zugesetzt. 


I Pharmaceutische Post, 1891 S. 2 und 903; vgl. anch 
D. p. J. 1892 284 192. 
2 Math. Nat. Ber. a. Ungarn. 
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2) 2 Th. Kautschuk werden mit 1 Th. Aether maccrirt und 
dann unter Erwärmen auf dem Wasserbad gelöst, worauf je 
2 Th. Leinöl und Terpentinöl hinzugefügt werden. 

3) 1 Th. Kautschuk wird in 2 Th. geschmolzenes Dammar 
oder Colophonium eingetragen und 2 Th. heisses Leinöl zu- 
gegeben. 

4) 1 Th. Kautschuk wird mit 4 Th. Terpentinöl einige Tage 
macerirt und unter Zusatz von weiteren 4 Th. Teerpentinöl in 
der Wärme gelöst, welcher Lösung 12 Th. Kopal- und 6 Th. 
Leinölfirniss zugesetzt werden. 

Zu bemerken ist, dass der in Anwendung kommende Kanut- 
schuk völlig trocken sein muss. Das Trocknen des in dünne 
Streifen geschnittenen Kautschuks geschieht bei 40 bis Ju‘. 
(Nach Bayerisches Industrie- und Gewerbeblatt, 1392 Bd. 24 
S. 425.) 


Bücher-Anzeigen. 


Dampf. Kalender für Dampfbetrieb. Ein Hand- und 
Hilfsbuch für Dampfanlagenbesitzer, Fabrikleiter, In- 
genieure, Techniker, Werkführer, Werkmeister, Mon- 
teure, Maschinisten und Heizer. Bearbeitet und heraus- 
gegeben von k. Mittag. 6. Jahrgang 1893. Nebst 
Beilage. Berlin. R. Tessmer’s Verlag. Geb. 4 M. 


Der Kalender erscheint, sorgfältig überarbeitet, in der 
alten Form und Stärke. Die Beilage enthält Auszüge gewerb- 
licher Gesetze und Verordnungen: Gewerbeordnung, Concessions- 
verfahren, Dampfkessel, Versicherungs- und Haftptħichtgesetze 
und kleinere technische Mittheilungen. Die Reklameblätter des 
Kalenders hätten wohl in die Beilage verwiesen werden können. 


Ueber die wichtigsten internationalen Maasseinheiten 
von C. A. Forges, k. k. Hauptmann des Geniestabes. 
Wien. Verlag des technischen und adiıninistrativen 
Militärcomites. 72 S. 

Die absoluten Maasse und Dimensionen der physi- 
kalischen Grössen. Mit Fragen, Erklärungen, ge- 
lösten und ungelöüsten Aufgaben. Zum Selbststudium, 
Gebrauch in Lehranstalten und zum Nachschlagen. 
Nach dem System Kleyer von Dr. H. Hovestadt. Stutt- 
gart. Verlag von J. Maier. 2318. 6 M. 


Die vorstehenden Werke sind recht zeitgemässe Erschei- 
nungen, da die Maassbezeichnungen insbesondere durch den 
Kıntluss der Elektrotechnik so mannigfaltig geworden sind und 
zum Theil ganz neue Bezeichnungen und Auffassungen er- 
forderten. Während das erstere Werk in klarer und kurzer 
Uebersicht den einschlägigen Stoff behandelt, geht das zweite 
Werk darauf aus, die Begriffe der Maasse und Grössen durch 
Beispiele und Aufgaben geläufig zu machen und Umwandlunven 
aus einem System ins andere u. dgl. einzuüben. Das letztere 
Werk ist deshalb mehr zur Einführung und zum Einüben für 
den Uneinreweihten, das erstere mehr zur übersichtlichen Vor- 
führung geeignet, wobei im letzteren Falle Bekanntschaft mit 
dem Stoff im Allgemeinen vorausgesetzt wird. 


Leçons sur la Theorie de V’Elastieite par J. Poincaré. 
Paris. Georges Carré, Editeur. Rue Saint-Andre- 
des-arts 58. 208 S 
Das durchaus wissenschaftlich gehaltene Werk hat folgende 

Kapitel: T. Etude cir&matique des déformations. Il. Etude des 

forces élastiques. TH. Equations d'équilibre, Pressions. IV. Etude 

de quelques cas particuliers d'équilibre. V. Petits mouvements 
d'un corps elastique. VI. Propagation des ondes planes. Re- 
flexion. Exemples de vibration. VII. Probleme de Saint- 

Venant. VIIL Probleme de l'élastique. 


Der Dampfkesselbetrieb. Allgemeinverständlich 
gestellt von Æ. Schlippe. 2. Auflage. Berlin. 
Springer. 267 S. Geb. 5 M. 


Wir konnten der ersten Auflage vorstehenden Werkes (1Xu0 
275 334) eine anerkennende Besprechung widmen und dasselbe 
als insbesondere für das Betriebspersonal geeignet bezeichnen. 
Die vorlierende Auflage ist nur wenig erweitert. An Stelle 
der sächsischen Ausführungsordnung und des Reichskanzler- 
erlasses vom 29. Mai 1871 ist neuer Stoff bezieh. der Erlass 
vom 5. August 1890 getreten; zur Erleichterung des Aufsuchens 
ist ein Sachregister beigegeben worden. 


dar- 
Julius 


Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 
in Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 
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Neue Holzbearbeitungsmaschinen. 


(Patentklasse 88. Fortsetzung des Berichtes S. 169 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Korkschneidemaschinen. 


Bei der in Fig. 63 dargestellten Korkschneidemaschine 
von G. Duncan und J. Latta in Liverpool (*D.R.P. 
Nr. 52544 vom 28. November 1889) werden die rohen 
Korkstücke in Korkstreifen oder -Längen geschnitten, letz- 
tere zur Bildung cylindrischer Stäbe abgefräst und ab- 
geschliffen und endlich in kurze Stücke zerschnitten, so 


Korkschneidemaschine von Duncan und Latta. 


dass jedes abgeschnittene Stück einen Kork oder Stöpsel 
ergibt. Die Korkstücke werden mittels Schneidemesser in 
zweckmässig viereckige Streifen zerschnitten, letztere durch 
rotirende Messer in die cylindrische Form übergeführt, 
worauf die abgerundeten Streifen durch Berührung von 
mit Glas, Schmirgel oder anderem Schleifmittel 
überzogenen Flächen geglättet werden. 

1 ist ein Theil des Hauptgestelles zur Auf- 
nahme einer entsprechenden Anzahl von Ma- 
schinen und des für dieselben dienenden An- 
triebes. 2 ist der Rahmen einer jeden Maschine, 
3 eine in den Lagern 4 gelagerte hohle Spindel, 
welche mittels eines um die Riemenscheibe 5 
gelegten Riemens in schnelle Umdrehung ver- 
setzt wird. An dem einen Ende genannter 
Spindel sitzt ein Futter 6, in welches ein rohr- 
förmiges Schneidemesser 7 und der Fräser 8 
eingesetzt wird. Das andere Ende genannter 
Spindel endigt in oder ist mit federnden 
Backen 9 besetzt. 10 ist ein bei 11 drehbar befestigter 
Tisch, welcher eingestellt werden kann und mit durch 
Riemenscheibe bethätigten Zuführungswalzen 12 ausgerüstet 
ist. 14 ist ein Quersteg zum Festhalten der Korkstücke 
auf dem Tisch, 15 ein Rohr zur Aufnahme der geschnittenen 
Korkstreifen. Bei 18 ist eine mit gepulvertem Glas, 
Schmirgel oder anderem geeigneten Material bestreute 
Polirstange angebracht, welche durch den Antrieb hin 
und her bewegt wird. Die Korkstreifen 19 werden auf 
den Tisch 10 gelegt und durch die Walzen 12 dem rotiren- 


den Schneidemesser entgegengeführt, welches die Streifen 
Dinglers polyt. Journal Bd. 286, Heft 10. 1892fIV. 


| Schlitten L befestigt. 


Stuttgart, 2. December 1892. 


Redaktionelle Sendungen u. Mittheilungen sind zu richten: „An die Re- 
daktion dea Polytechn. Jourmals“, alles die Expedition u. Anzeigen Be- 
treffende an die „J. G Cotta’sche Buchhdlg. Nachf.*, beide in Stuttgart. 


abrundet, während die hierbei abgeschnittenen Stücke 
durch den Fräser $ vom Hauptstück abgetrennt werden. 
Der so gebildete Korkeylinder geht dann durch die hohle 
Spindel 3 und tritt nach Passirung der federnden Backen Y 
in das Rohr 15 ein, an dem es durch die Schwingstange 15 


“geglättet oder polirt wird. Der geglättete oder polirte 


Korkcylinder wird hierauf durch Kreis- oder andere Messer 
in entsprechende Längen zerschnitten. 

Korkschneidemaschine von @. W. Robinson ın Halifax 
(*D.R.P. Nr. 54539 vom 14. Juni 1890). Fig. 64. 

Auf einem entsprechenden Rahmen A sind Console D D 
gesetzt mit den Rosetten B und C, welche das Korkstück 
halten. Mit der Rosette B ist eine spiralförmig gewundene 
Achse E verbunden. Auf der Achse E läuft eine Klammer G 
mittels zweier Rollen FF. Die Klammer @ ist fest mit 
dem Schlitten H verbunden, welcher auf der Achse gleitet, 
welche in dem durch die Stellschrauben X, K, verstell- 
baren Rahmen gelagert ist. 

Die spiralförmige Achse E ist so geformt, dass, wenn 
der Schlitten H verschoben wird, sie an dem Theil F, 
ruhig stehen bleibt, bis das Abstechmesser 7’ beim Kork 
vorbei ist, dann macht sie bei dem Theil Æ, eine Drehung 
um 90°, bis die Messer U den Kork passirt haben, und 
macht dann ein paar schnelle ganze Umdrehungen auf 
dem Theil Æ, damit das Messer V das Abrunden be- 
sorgen kann. 

Die Rosette C ist mit dem Consol D auf einem 


Korkschneidemaschine von Robinson. 


x 


Der Schlitten L ist durch eine 
Schnur, die über eine Rolle geht, mit dem Trittbrett P 
verbunden, welches sich um die Achse P, dreht. Eine 
Feder R zieht den Schlitten zurück, wenn der Tritt P 
frei wird. Auf dem Schlitten H ist eine Leiste S befestigt, 
um die Stärke des eingeschobenen Korkstückes zu be- 
stimmen. 7' ist das Abstechmesser, welches zuerst das zu 
einem Kork benöthigte Stück von dem eingelegten Kork- 
streifen absticht. U sind zwei Messer, welche das Kork- 
stück vierkantig zuschneiden, und V ist das Messer zum 
Abrunden des Korkes. Schmirgelscheiben schärfen das 
28 
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Messer V. Bei H ist eine Schutzvorrichtung angebracht, 
damit niemand in die Messer kommt. Y ist der Hand- 
griff, um den Schlitten H zu verschieben. 

Soll die Maschine arbeiten, so schiebt man einen 
Streifen Kork zwischen die Rosetten B und C bis an das 
verstellbare Lineal S. Dann tritt man auf den Fusstritt P, 
wodurch die Rosette C nach B gezogen und das Kork- 
stück fest eingeklemmt wird. Verschiebt man nun mittels 
Handgriffes Y den Schlitten H, so schneidet das Messer T 
zuerst das benöthigte Korkstück von dem Streifen ab, 
dann wird der Kork durch die spiralförmige Achse E 
um 90° gedreht und die Messer U U schneiden das Prisma 
fertig. Beim Weiterschieben des Schlittens H wird der 
Kork durch die kurzen Windungen E, der Achse E 


schnell gedreht, so dass die Messer V den Kork rund 


schneiden können. 

Anstatt drei verschiedene Schneidewerkzeuge anzu- 
wenden, kann man natürlich auch nur zwei derselben 
nehmen, wenn eine oder die andere Bearbeitung unnötbig 
ist. Sind die Korkstücke vorher schon zerschnitten, so 
braucht man das Messer 7’ nicht. Ist der Streifen Kork 
so dick, als er breit werden soll, so braucht man die 
Messer U U nicht, und endlich, wenn man viereckige Kork- 
stücke haben will, so ist das Messer V überflüssig. 

Korkschneidemaschine von P. Larios in Gibraltar 
(*D.R.P. Nr. 57982 vom 9. Januar 1891). Fig. 65. 

Die Korke werden durch schnell umlaufende Scheiben 
mehr geschliffen als geschnitten. Von zwei Antriebvorrich- 


Fig. 65. 


Korkschneidemaschine von Larios. 


tungen auf einem gusseisernen Stuhl werden zwei Scheiben m ' 


und n gedreht, welche je beiderseits mit Haifischhaut, 
Schmirgel oder Kiesel bezogen . sind. Zwischen beiden 
Scheiben ruht in einem verstellbaren Schlitten e in den 
Trägern o und w ein Balancier c, welcher ein Gestell, 
ähnlich demjenigen der Spulvorrichtungen bei Nähmaschinen, 
trägt. An Stelle der Spule wird hier der Korkwürfel von 
zwei Spitzen, welche durch eine Spirale zusammengedrängt 
werden, gehalten und die Hantirung durch das Rad a 
und den Griff b ermöglicht. Der Schlitten mit dem 
Balancier c kann durch die Stellvorrichtung f höher oder 
niedriger gestellt werden. In der Richtung der punk- 
tirten Linien wird der Korkwürfel gegen die Scheiben m 
und n gehalten und die feinste Herstellung des Korkes 
vollzogen. Bei Abnutzung der Seiten werden die Scheiben 
zunächst gewendet und später wieder frisch bezogen. Um 


die feinen Korkspäne aufzufangen, sind hinter den Scheiben 


zwei Kanäle z und y angebracht, in welchen dieselben 
hineinstäuben und dann durch den grösseren Schacht r 
angesammelt und aus demselben entfernt werden. 

Maschine zum Schneiden von Korkstreifen von J. E. 
Howard in London (*D.R.P. Nr. 59255 vom 12. Februar 
1891). Fig. 66. 
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Die Herstellung der mit dieser Maschine zu bearbei- 
tenden Korkstreifen geschieht mittels der sogen. Streifen- 
schneidmaschine, welche entweder von Hand oder auf 
maschinellem Wege in Thätigkeit gesetzt wird, aus den 
Korkplatten bezieh. der Korkrinde Aus diesen Streifen 
könnten schon Korke hergestellt werden, jedoch weiss selbst 
der geübteste Arbeiter, da diese Streifen noch mit der 
Borke versehen sind, nicht, den schlechten Stellen in den 
Korkstreifen auszuweichen, wodurch vielfach unbrauchbare 
Korke entstehen, zum Nachtheil des Fabrikanten. Um 
diese Korkstreifen auf die erforderliche Höhe der Korken 
zu schneiden und von der Borke zu befreien, soll die in 
Fig. 66 dargestellte Maschine dienen. Man wird durch 
dieselbe in den Stand gesetzt, auf maschinellem Wege die 
Borke und die feine Seite der Streifen oder anderen Kork- 
stücke entweder auf eine gegebene Dicke zu schneiden, 
d. h. den Schnitt den Wellenlinien besagter Korkstücke 
auf einer oder beiden Seiten so folgen zu lassen, dass 
das abgeschälte Stück gleichmässige Dicke hat, oder die 
Borke und feine Seite auf ein bestimmtes Maass abzu- 
streifen, so dass die geschälten Stücke oder die Borke 
verschiedene Dicke haben, während das verbleibende glatte 
Stück durchweg gleich stark ist. 

Das zu bearbeitende Korkstück, welches ın Streifen 


Fig. 66. 
Korkschneidemaschine von Howard, 


geschnitten werden soll, kann beliebig oft durch die 
Maschine gehen, bis es ganz zu Streifen der gewünschten 
Dicke verschnitten ist. 

Die Maschine ist auf Böcken gelagert, auf denen der 
Tisch 5 ruht. In diesem kreist ein rundes Messer oder 
eine Säge c auf der Welle c}, welche von den Riemen- 
scheiben c c3 bethätigt wird, oder es geht eine Bandsäge 
bezieh. ein Messer auf und nieder. 

An dem Tisch b ist mittels Bolzen ein Träger d be- 
festigt, an dessen Oberseite in dem Rahmenwerk d} die 
hölzernen Schärfräder e und ex oder eine Schärfvorrichtung 
gelagert ist. Das Schärfrad e sitzt auf der Welle e,, die 
von dem konischen Zahnrad e, in Drehung versetzt wird, 
während dieses selbst wieder mit dem auf der Welle > i 
sitzenden Zahnkonus e} in Eingriff steht, die von der 
Riemenscheibe e; unter Vermittelung der Riemenscheibe r, 
von der Hauptwelle c, angetrieben wird. 
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Das zweite Schärfrad ex sitzt auf der Welle «, und 
wird von der Riemenscheibe e, unter Vermittelung der 
Riemenscheibe eg von der Welle e, in Drehung versetzt. 
Durch diesen Schärfapparat, der die Kante der Kreissäge 
bezieh. des Messers c vorher berührt, wird dieselbe be- 
ständig scharf gehalten. 

Der rohe Kork, welcher geglättet oder an der Bork- 
oder feinen Seite flach geschnitten oder in dünne Streifen 
von angemessener Dicke geschnitten werden soll, wird der 
Schneide der Kreissäge c zwischen den beiden Zuführungs- 
walzen ff, zugeführt. 

Die Zuführungswalzen f und f, sind so angeordnet, 
dass die eine geregelt und in einer gewünschten Lagè fest- 
gestellt werden kann, während die andere sich selbst ein- 
stellt, um den Unregelmässigkeiten der Korkoberfläche 
zu folgen. 

Des Beispiels wegen ist die Führungswalze f in der 
gewünschten Stellung durch die Flügelschraube A fest- 
gestellt. 

Die sich selbst einstellende Walze f} wird beständig 
in Richtung des Pfeiless V mittels Gewichtes gedrückt, 
das an einem Seil hängt. Die lose, federnde Führungs- 
rolle x ist so gelagert, dass sie sich auf der Welle i in 
dem gegabelten Ende des wagerechten Armes j frei drehen 
kann. Dieser Arm j kann sich in wagerechter Richtung 
in den an dem Tisch b befestigten Lagern k gegen die 
gegenüberliegende Rolle y verschieben und drückt gegen 
die feste Führungsrolle y mittels des an dem Seil !, hängen- 
den Gewichtes l. Das Seil /, ist bei j} an dem gleitenden, 
die Führungsrolle x tragenden Arm j befestigt und läuft 
über die Schnurrollen kı und k, Hierdurch wird ein be- 
ständiger Druck auf diesen Arm j ausgeübt und derselbe 
dauernd sammt der Rolle x gedrückt. Die gegenüber- 
liegende Führungsrolle y dreht sich auf der Welle m. in 
dem gegabelten Ende des wagerechten Armes n, der in 
den an dem Tisch b befestigten Lagern o ruht. Der Arm n 
ist in wagerechter Richtung verstellbar und kann in jeder 
gewünschten Lage durch die Stellschraube » festgestellt 
werden, so dass die Rolle y in jeder gewünschten Ent- 
fernung von der Messerschneide c gehalten werden und 
so als Maasstab für die Dicke des abzuschneidenden Streifens 
dienen kann. 

Während so die feste Rolle y die Dicke des abzu- 
schneidenden Streifens regelt, geht die federnde Rolle x 
leicht über die Unebenheiten der ihr zugekehrten Kork- 
scite hinweg, während sie doch zugleich gegen die feste 
Rolle y drückt. 

Auch diese beiden Führungsrollen können umgekehrt 
angeordnet werden. 

Der die Rolle y tragende Arm n wird beständig in 
Richtung des Pfeiles v nach vorn gedrückt unter Vermit- 
telung der Spiralfeder m, oder in der vorher beschriebenen 
Weise durch ein Gewicht. An den äusseren Enden der 
Arme j und n sind Handgriffe j} bezieh. n, angeordnet, 
mittels welcher diese Arme nach innen oder auswärts be- 
wegt werden können. Auf dem Tisch selbst kann ein 
aufrecht stehender Pfeiler s mit einem verschiebbaren, 
nach der Seite vor$pringenden Arm £ vorgesehen werden, 
der in angemessener Höhe durch die Schraube ?, fest- 
gestellt wird, und verhindert, dass die Korkstreifen, wenn 
sie nach der Schneide geführt werden, sich von derselben 
abheben. 


Die Wirkungsweise der Maschine äussert sich in der 
Weise, dass die Korkstreifen, welche auf dem Tische % 
aufruhen, durch die sich drehenden Walzen ff, den Füh- 
rungsrollen xy zugeführt werden, von denen die eine in 
der Stärke des abzuschneidenden Streifens fest eingestellt 
ist und hier von dem Messer bezieh. der Kreisscheibe c 
gefasst werden, während der Arm ? verhindert, dass der 
Streifen seine Lage zum Messer verändert. 

Schutzvorrichtung für Korkschneidemaschinen von 
H. E. R. Nähring in Hamburg (*D.R.P. Nr. 59256 vom 
13. März 1891). Fig. 67. 

Die Schutzvorrichtung bezieht sich auf die sogen. Kork- 
bohrmaschinen, bei denen die Korke aus Korkstreifen mittels 
eines hohlen Messers a hergestellt werden, das durch eine 
Riemenscheibe b oder in sonst geeigneter Weise in Um- 
drehung versetzt wird und gegen das der zu schneidende 
Korkstreifen durch einen Support e gedrückt wird. Dieser 
Korkstreifen muss bei den bisher meist gebräuchlichen 
Maschinen durch die Hand des Arbeiters so lange gehalten 
werden, bis das Messer den Schnitt ausgeführt hat, wo- 
durch der Arbeiter besonders beim Schneiden des letzten 
Korkes aus einem Streifen leicht an den Fingern ver- 
letzt werden kann. 

Die Schutzvorrichtung besteht aus einem das Messer a 
umgreifenden Ringsegment f, welches auf einer Führungs- 


Schutzvorrichtung von Nähring. 


stange g befestigt ist und durch ein Gegengewicht A aus- 
geglichen wird. Die Führungsstange g ist in einer Füh- 
rung d verschiebbar angeordnet und wird durch eine 
regulirbare Feder ¿ und einen verstellbaren Anschlag k 
stets in einer bestimmten Lage gehalten. Die Führung d 
endlich wird an den Lagern des Supports in geeigneter 
Weise befestigt. 

Die Wirkungsweise der Schutzvorrichtung ist kurz 
folgende: 

Das Ringsegment f umgibt stets das durch die Riemen- 
scheibe 5 in Umdrehung versetzte Messer a, welchem der 
von links gegen den Support c gehaltene Korkstreifen 
mittels desselben zugeführt wird. Sobald nun der Kork- 
streifen selbst gegen das Ringsegment trifft, presst das 
Ringsegment den Korkstreifen gegen den Support, ersetzt 
also die Hand des Arbeiters und hält denselben absolut 
fest. Bei der darauf folgenden Weiterbewegung des Sup- 
ports nach links wird das Ringsegment unter Ueberwin- 
dung der Feder i über das Messer weg nach links ge- 
drückt, und letzteres führt seinen Schnitt aus. Bei der 


 Zurückbewegung des Supports kehrt auch das Ringsegment, 


durch die Feder i gezogen, in seine ursprüngliche Lage 
zurück. 
Hobelmaschinen. 

Bei der in Fig. 68 bis 71 dargestellten Hobelmaschine 
von L. Scholl in Elberfeld (*D.R.P. Nr. 55 220 vom 26. Juli 
1890) können die Messer in der Maschine geschliffen werden. 
Bisher müssen die Messer, um angeschliffen zu werden, 
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aus der Maschine ausgehoben und jedes für sich geschliffen 
werden. Das Abnehmen vom Hobelkopf, namentlich aber 
das Wiedereinsetzen eines Messers ist zeitraubend und muss 
mit Sorgfalt bewirkt werden, da ein nicht genau wage- 
recht bezieh. mit seiner Schnittkante nicht genau parallel 
zur Tischoberfläche der Hobelmaschine eingesetztes Messer 
nicht nur Holzverlust und ungleiche Arbeit liefert, son- 
dern auch sehr leicht beschädigt werden kann wegen des 
einseitigen Angriffes des Holzes. 

Diesem Uebelstande soll diese Messerschleifvorrichtung 
an Holzhobelmaschinen abhelfen. 

Das Wesentliche der Erfindung besteht darin, dass 
die Messer an drehbaren Klappen befestigt werden, wo- 
durch dieselben in eine radiale Lage gebracht werden 


Fig. 69. 
Hobelmaschine von Scholl. 


Fig. 71. 


können und in eine solche, bei welcher die Messerfläche 
die Richtung einer Sehne zum Rotationskreis einnimmt. 
Im ersten Falle stehen die Messer in der Arbeits- oder 
Hobellage, in der anderen sind sie zum Schleifen richtig 
eingestellt, müssen sich aber zu diesem Behufe in umge- 
kehrter Richtung wie vorhin drehen. 

Zu diesem Zwecke werden auf der Achse A die 
Scheiben oder Köpfe B und B, befestigt, erstere fest, letz- 
tere axial verschiebbar und mit einer Mutter C fest- 
stellbar. Zwischen diese Köpfe hängen mittels genau darin 
laufender Zapfen D die Platten Æ. Bei breiten Messern 
kann auch noch in der Mitte eine scharnierartige Ver- 
bindung der Platten Æ mit der Achse eingelegt werden 
damit jene nicht ausgebogen werden kann. 

An den Köpfen B und B, sind Knaggen F ange- 
gossen, gegen welche die Platten Æ in beiden Lagen an- 
liegen und dadurch ihren Halt für beide Drehungsrich- 
tungen erhalten, indem sie einmal vor, das andere Mal 
hinter den Knaggen anliegen. 

Die Messer G werden an den Platten Æ mittels Bolzen 
und Schlitzes so befestigt, dass sie daran radial verschiebbar 
sind, um beim Verschleiss nachgestellt werden zu können. 

Ueberdies, aber namentlich zum Zwecke des Einstellens 
der Messer beim Schleifen, ist die Messerspindel senkrecht 
verstellbar angeordnet. Sie werden deshalb in Schlitten H A, 
gelagert, welche in Coulissen im Maschinengestell auf und 
nieder gehen können, aber auf Schraubenspindeln JJ} ge- 
halten sind. Behufs ganz gleichmässiger Drehung beider 
Schraubenspindeln und Hebung und Senkung der Schlitten- 
stücke ist die quer durch das Maschinengestell gehende 
Spindel K mit endloser Schraube L L, auf jeder Seite und 
einer Handkurbel M an einem Ende vorgesehen. Die 
Schnecken L L, greifen in Schneckenräder U U, ein, die 
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auf die Schraubenspindeln J bezieh. J, durch Vermittelung 
der Räder NN, wirken. 

Wenn gehobelt werden soll, werden die Platten E 
mit den Messern G in die Lage Fig. 69 gebracht, mittels 
der eben beschriebenen Stellvorrichtung auf richtige Höhe 
eingestellt, in der durch Pfeile angedeuteten Richtung ge- 
dreht und das zu hobelnde Holz in bekannter Weise über 
den Tisch hingeführt. 

Sind nun die Hobelmesser stumpf und sollen ge- 
schliffen werden, so werden die Platten E&E sammt den 
Messern daran umgelegt in die in Fig. 68 dargestellte 
Lage; man hebe nun die Messerspindel mit Messerkopf 
mittels der Hebevorrichtung YJKLMN, bis die Schneide- 
kante der Messer mit der Tischoberfläche gleichsteht. Die 
Tischfläche durchschneidet nun das Messer in der zum 
Schnitt nöthigen Schräge, und indem man auf den Tisch 
einen unten genau abgerichteten Schleifstein legt, den man 
über die Messer hinführt, oder aber indem man die Messer- 
spindel in der in Fig. 68 angedeuteten Richtung dreht und 
gleichzeitig den Stein über die Spalten der Tischplatte 
hin und her schiebt, werden die Messer geschliffen. 

Die Schneide muss genau und parallel mit der Tisch- 
platte werden, der Schnittwinkel bei allen Messern wird 
genau derselbe, jedes Losnehmen, Wiedereinsetzen und 
namentlich das genaue Einstellen der Messer ist vermieden, 
da die Schneidkante eben von selbst durch das Schleifen 
die einzig richtige Richtung erhält. 

Die Abrichtehobelmaschine von Gebrüder Junghans in 
Schramberg (*D.R.P. Nr. 58561 vom 18. Januar 1891) 
enthält mehrere zusammengesetzte Einrichtungen zur ge- 
fahrlosen Führung des Werkstückes über die Messer und 
zur Verdrehung desselben ohne Umspannung. 

Rundstabhobelmaschine mit selbsthätig verstellbaren 
Messern von Gebrüder Thonet in Wien (*D.R.P. Nr. 58219 
vom 6. Februar 1891). Fig. 72 und 73. 

Während die bisher bekannten Rundstabhobelmaschinen 
nur die Bearbeitung von Werkstücken von gleichem Durch- 
messer gestatten, betrifft die vorliegende Erfindung eine 


Fig. 72. 
Rundstabhobelmaschine von Thonet. 


Fig. 73. 


Anordnung, mittels welcher schon gebogene Stäbe von im 
Verlaufe ihrer Länge ab- oder zunehmendem Durchmesser 
bearbeitet werden können. Dieses wird dadurch erreicht, 
dass das Hobeleisen sich je nach der Durchmessergrösse 
der von ihm anzugreifenden Stelle des Werkstückes vom 
Mittelpunkte desselben mehr oder weniger entfernt ein- 
stellt, wobei es derart in der Vorrichtung angebracht ist, 
dass es in keiner Stellung mehr als die Spanstärke, für 
welche es eingestellt ist, von der Oberfläche des Werk- 
stückes abnehmen kann. 
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Die ganze Vorrichtung befindet sich in einem hohlen 
zweitheiligen, scheibenförmigen Gehäuse A B, welches gleich- 
zeitig als Riemenscheibe dient, deren beiderseitige hohle 
Naben ab in den Lagern cc, drehbar gelagert sind. An 
dem breiteren Gehäusetheil A (Boden) sind nach innen 
vorspringende Ringsectoren a, a, angegossen, welche als 
Führungen dienen, zwischen denen ein beweglicher Ring c 
drehbar. lagert. Geeignet angebrachte Federn c,, welche 
sich einerseits an festen Punkten c, des Gehäuses stützen 
und andererseits mit dem drehbaren Ringe c verbunden 
sind, haben das Bestreben, denselben nach erfolgter Ver- 
schiebung immer wieder in seine Anfangsstellung zurück- 
zupressen. | 

Der drehbare Ring c ist an in die Zwischenräume 
der Führungssectoren a, a, hineinragenden Verbreiterungen c3 
mit Schlitzen c, versehen, welche schräg gegen die radiale 
Richtung gestellt sind und als Führung für die Einzel- 
theile d der Muffe dienen, welche in die hohle Nabe des 
offenen Scheibengehäuses eingesteckt werden. Die einzelnen 
Sectoren d der Muffe tragen zu diesem Zwecke an ihrer 
Rückseite Führungsschienen d,, welche in entsprechenden 
Ausnehmungen b; des Gehäusedeckels B in radialer Rich- 
tung beweglich sind, während an diesen Schienen befind- 
liche Stifte d) in die schrägen Führungsschlitze e} des 
vorerwähnten drehbaren Ringes c eingreifen. Einer der 
Muffensectoren d trägt in einem Ausschnitte das starr an 
ihm befestigte Hobelmesser e, welches um die beabsichtigte 
Spanstärke über die innere Cylinderfläche des Muffentheiles 
herausragt. 

Die einzelnen Theile der inneren Muffe, deren einer, 
wie erwähnt, das Hobelmesser trägt, lassen, in der einen 
Endstellung nämlich, wenn dieselben an der Nabenhöhlung 
anliegen, Zwischenräume zwischen einander, während sie 
in der anderen Endstellung an einander seitlich vollkommen 
anschliessen und dergestalt ein Dreieck bilden, dessen Seiten 
Kreisbogentheile sind. 

Bei aufgesetztem und mittels der Schrauben b, fest 
mit dem Boden A verbundenem Gehäusedeckel B nehmen 
die Muffentheile d vermöge der Anordnung der im Deckel 
ausgesparten Führungen ihrer Schienen und der im federn- 
den Ringe c befindlichen Führungsschlitze c} für die an 
diesen Schienen sitzenden Stifte d, die engste Stellung ein. 
Der dann von den das Dreieck bildenden Kreisbögen um- 
schriebene Kreis entspricht dem geringsten Durchmesser 
des Werkstückes, welches in der Vorrichtung bearbeitet 
werden kann, während der grösste Durchmesser desselben 
derjenige des Kreises ist, den die Innenflächen der Muffen- 
theile in ihrer äussersten Endstellung, also wenn sie an 
der Hohlnabe ganz anliegen, umschliessen. 

Wird nun durch die hohle Nabe der in Drehung ver- 
setzten beschriebenen Vorrichtung der zu bearbeitende Stab 
eingeführt, so wird er in dem Maasse, als sein Durch- 
messer den des kleinsten in die an einander stossenden 
Muffentheile einzuschreibenden Kreises übertrifft, diese von 
einander entfernen. Da die Muffentheile d durch ihre 
Schienen d, in den Ausnehmungen des Deckels radial ge- 
führt sind, so wird durch die in die schrägen Schlitze c4 
des federnden Ringes c eingreifenden Führungsstifte d, 
der Ring unter Ueberwindung der Kraft der an ihm be- 
festigten Federn c, entsprechend verdreht. Nimmt der 
Durchmesser des Stabes im Verlaufe seiner Länge dann 
ab, so dreht sich in Folge der Federwirkung der Ring 
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wieder in entgegengesetzter Richtung und die Muffen- 
theile d und mit ihnen das Hobelmesser e nähern sich 
dem Mittelpunkte der Vorrichtung, so dass das Messer 
ununterbrochen in Wirksamkeit ist und sich während des 
Durchlaufens des zu bearbeitenden Stabes auf die ge- 
schilderte Weise dessen wechselndem Durchmesser ent- 
sprechend stets von selbst einstellt. 

Bei dem Hobeldoppelmesser für Iolzwollemaschinen von 
O. Evenstad und O. Senstad in Rasten, Norwegen (*D.R.P. 
Nr. 53900 vom 2. Februar 1890) sind auf dem unteren 
Messer scharfkantige Rillen angearbeitet, um den vom 
oberen Messer gehobelten Span zu zertheilen. 

Schutzvorrichtung für Holzhobelmaschinen von @. Galle 
in Spremberg (*D.R.P. Nr. 54027 vom 6. April 1890). 
Fig. 74. 

Bei Holzhobelmaschinen kommen sehr häufig Unglücks- 
fälle vor, welche dadurch verursacht werden, dass die 
rotirenden Messer das zu hobelnde Holz zurückwerfen und 
die Arbeiter dann namentlich mit den Fingern der linken 
Hand in die Messer gerathen. Um dieses zu verhindern, 
wird mit der Schutzvorrichtung nach gegenwärtiger Er- 
findung das zu hobelnde Holz derartig gehalten, dass es 
nicht zurückfliegen kann. 

Die meisten Holzhobelmaschinen haben, wie die dar- 
gestellte, einen aus zwei Theilen bestehenden Tisch A mit 


Fig. 74. 
Schutzvorrichtung von Galle. 


einem verstellbaren Schlitz in der Mitte, in welchem die 
Messerwelle rotirt, und seitlich eine senkrecht stehende 
Platte B, an welcher die Hölzer hochkantig gehobelt 
werden. 

Zur Anbringung der Schutzvorrichtung wird unten 
an die Platte A ein Winkel C angeschraubt, dessen senk- 
recht nach abwärts stehender Schenkel C} eine schwalben- 
schwanzförmige Nuth hat, in welcher der gebogene Arm D 
mit den Schrauben E höher oder niedriger gestellt werden 
kann. Durch den Bund D, des Armes D geht eine mit 
der Schraube F feststellbare quadratische Stange G parallel 
zum Tischschlitz hindurch, an welcher zwei gewundene 
Federn H mit ihrem inneren Ende befestigt sind, während 
an dem äusseren Ende derselben ein breites, die beiden 
Federn H umhüllendes, kräftiges Blech J befestigt ist, 
welches sich beim Nichtgebrauch der Hobelmaschine an 
eine Nase des Bundes D, anlegt, so dass das mit zu- 
geschärfter Unterkante versehene Blech J senkrecht nach 
abwärts steht und die Federn H dasselbe in der Weise 
an diese Nase andrücken, dass das zu hobelnde Brett K 
beim Vorschieben gegen die rotirende Messerwelle das 
Blech J in die punktirte Lage Fig. 74 bringt, so dass die 
zugeschärfte Kante desselben durch die beiden Federn H 
auf das Brett K gedrückt wird und dieses deshalb von 
den Messern nicht zurückgeworfen werden kann. 

Je nach der Stärke des Brettes wird man den die 
Vorrichtung frei tragenden Arm D in seiner Führung 
höher oder niedriger stellen. 
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Bei sehr breiten Holzhobelmaschinen wird man etwa Neuere Planscheibendrehbänke. 
10 cm von der Platte B entfernt auf der Tischplatte A 


einen verstellbaren Träger für die quadratische Stange @ 


Mit Abbildungen. 


aufschrauben. J. Spencer’s Räderdrehbank (Fig. 1). 
Vorschubrorrichtung für Holzbearbeitunysmaschinen von Bei dieser für Waggonräder bis 1220 mm Durchmesser 


Werner und Poetzsch in Meerane i. S. Das Werkstück | eingerichteten Räderdrehbank von John Spencer und Co. 


Spencer’s Räderdrelibank. 


wird zwischen zwei Paar hinter einander, um 90° versetzt | in Hollinwood bei Manchester ist nach Engineering, 1590 

liegenden Walzen geführt. (Schluss folgt.) Bd. 50 *8. 207, die Steuerungseinrichtung für die vier 
Stahlhaltersupporte bemerkenswerth. 

Von der Hauptspindel aus wird vermöge eines Stirn- 


Fig. 2. 
Spencer’s Plandrehbank. 
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radpaares ein Kurbeltriebwerk und damit eine kurze Seiten- | triebe. Auch wird an beiden Spindeln der axiale Druck 
welle schwingend bethätigt, von der mittels eines Hebels | durch Gegenspitzen aufgefangen. Zudem ist die 1300 mm 
mit doppeltem Schlitz zwei lange Seitenwellen an der Vor- | grosse Planscheibe des Antriebspindelstockes noch mit vier 
und Rückseite der Bettplatte betrieben werden. Jede der- | Spannkloben ausgerüstet, um im Bedarfsfalle Radreifen 


Cunliffe und Croom’s Plandrehbank. 
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selben trägt zwei verstellbare Bogentheile, an welchen die | vordrehen zu können. Ein kleiner drehbarer Krahnaus- 
Steuerketten für die Quersupportspindeln angesetzt sind. | leger mit Flaschenzug ergänzt die Hilfsmittel dieser Bank. 
Der Reitstock erhält eine Verstellbarkeit zwischen Spitzen | | 

von 1300 bis 2134 mm, und einen gewöhnlichen Antrieb J. Spencer’s Plandrehbank (Fig. 2). 

von unten durch ein auf der Mittelwelle ausrückbares Ge- Nach /ndustries, 1889 Bd. 6 * S. 564, ist die beistehend 
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abgebildete Plan- und Spitzendrehbank mit einer schweren 
Bettplatte ausgerüstet, auf welcher eine kurze Wange 
gegen die Planscheibe anstellbar ist. Dieselbe besitzt drei 
Führungsbahnen in einer Gesammtbreite von 1140 mm, 
von denen die rückwärtige Führungsbahn bloss zur Auf- 
nahme des Reitstockes dient, während auf den beiden 
vorderen der Supportschlitten unbehindert verlegt werden 
kann. Von der Planscheibe wird ferner eine Querplatte 
angeordnet, auf welcher ein Standsupport zum Drehen der 
Kränze steht. 

An die Planscheibe ist ein Zahnkranz mit Innen- 
verzahnung angegossen, so dass eine dreifache Räder- 
zusammenstellung ermöglicht wird. Weil der Reitstock 
zam Ausbohren der Naben eingerichtet ist, so ist eine 
Gegenschraube für die Aufnahıne des Achsendruckes an 
der Spindel vorgesehen, wobei an dem (uerbügel der- 
selben ein Kurbeltriebwerk die Uebertragung der Schalt- 
bewegung für die Supporte und den Reitstock vermittelt. 
Sonst wäre noch zu bemerken, dass die Ausrückung des 
„weiten Planscheibenvorgeleges durch axiale Verschiebung 
der ganzen Welle durch eine kleine Handradschraube 
erfolgt. 


Cunliffe und Croom’s Plandrehbank (Fig. 3). 


Diese zum Plandrehen, aber auch zum Bearbeiten 
schwerer Kurbelwellen von Cunliffe und Croom in Manchester 
gebaute Drehbank zeigt nach The Engineer, 1890 Bd. 70 
*S. 397, folgende Einrichtungen: 

Die auf der Hauptspindel angeordnete Stufenscheibe 
treibt unmittelbar oder durch Vermittelung eines Räder- 
vorgeleges von der üblichen Anordnung die Planscheibe. 
Ausserdem ist auf der Vorgelegewelle ein verschiebbares 
Getriebe vorhanden, mit welchem eine zweite Vorgelege- 
welle und damit die Planscheibe durch Eingriff in den 
darauf geschraubten Zahnkranz bethätigt wird. Auch bei 
dieser Spindel wird durch eine Gegenschraube der axiale 
Druck aufgefangen. Von hier aus wird ferner mittels 
eines Dreiradwendetriebwerkes ein Zug Versatzräder und 
dadurch eine längs der Wange lagernde Steuerwelle ge- 
trieben, von der ein an der Planscheibe befindliches Stück 
abgekuppelt werden kann, sobald grössere Werkstücke ge- 
dreht werden. 

Auf dieser Bank werden Werkstücke von 2743 mm 
Durchmesser und 3353 mm Länge zwischen Planscheibe und 
Wange oder von 7925 mm Länge zwischen Spitzen und 
zurückgestellter Wange, oder frei auf die Planscheibe ge- 
spannte Werkstücke von 5182 mm Durchmesser und 914 mm 
Länge der Bearbeitung unterzogen. 

Zu diesem Behufe wird auf einer starken Bettplatte 
eine schwere Doppelwange in der Längsrichtung der Dreh- 
bank angestellt, auf welcher ein Schlitten und ein Reit- 
stock angebracht sind. Derselbe sitzt auf dem vorliegenden 
Wangenlängstheil, während der hintere Theil vom Schlitten 
übergriffen wird, der einen schmalen Support trägt, mit 
welchem die Kurbelzapfen bearbeitet werden. Die Steue- 
rung des Schlittens ist eine doppelseitige, wozu ein über- 
tragender Räderzug an der Stirnseite der Wange dient, 
wobei für das Gewindeschneiden gleichzeitig eine Leit- 
spindel Betbätigung findet. Ausserdem ist für die Be- 
arbeitung grosser Durchmesser noch eine Hilfswange vor- 
handen, welche auf drei Quertrügern ruht und auf der ein 
Schlitten mit Standsupport bewegt wird. Diese Hilfswange 


kann beim Abdrehen von Schwungrädern, Seilscheiben u. dgl. 
entsprechend zurückgestellt werden. 


Sharp-Stewart’s Drehbank. 


Lange Kurbelachsen, Schraubenwellen u. dgl. schwere 
Werkstücke beanspruchen zu ihrer Bearbeitung Drehbänke 
mit besonders steifen Bettungen. 

Die von The Engineer, 1891 Bd. 71*S. 284, beschrie- 
bene, von Sharp, Stewart und Comp. in Glasgow gebaute 
120 t schwere Drehbank hat 1524 mm Spitzenhöhe und 
15390 mm Drehlänge zwischen Spitzen, besitzt eine Plan- 
scheibe von 3050 mm Durchmesser mit zwei selbständigen 
Zahnkränzen mit Aussenverzahnung, mit welchen der Be- 
trieb ausschliesslich durchgeführt wird. Von der Haupt- 
spindel zweigt mittels Winkelräder eine lothrecht nach 
abwärts gerichtete Zwischenwelle ab, von welcher eine 
durchgehende Querwelle abzweigt, welche zwei an den 
beiden Bettflanken symmetrisch angeordnete Versatzräder- 
werke treibt. Hierdurch kann durch Vermittelung je 
eines weiteren Winkelradpaares jede der beiden Leitspindeln 
unabhängig betrieben werden. Zudem können ferner die 
Leitspindelmuttern der beiden aussenliegenden Schlitten 
selbständig ausgerückt werden, um mit denselben bei fort- 
laufendem Drehbetrieb das Werkstück an dessen Stirn- 
flächen behandeln zu können. Für die Querschaltung der 
Supportständer sind zwei aussenliegende Steuerwellen vor- 
gesehen, die von je einem Kurbeltriebwerk eine Schwingungs- 
bewegung empfangen und diese vermöge der Hebelschalt- 
werke auf die in den einzelnen Schlitten lagernden 
Querspindeln in gewählten Verhältnissen übertragen. Drei 
von den Supportaufsätzen sind schmal ausgebildet, um 
zwischen den Kurbelschenkeln einfahren zu können, der 
vierte besitzt jedoch einen vollständigen Aufsatzsupport 
und ist auch zum Konischdrehen eingerichtet. Am Reit- 
stock ist eine gewöhnliche Stellvorrichtung des Kolbens 
und ferner eine zweite mit Schneckentriebwerk für lang- 
same Einstellung bei eingespanntem Werkstück angebracht. 


—— 


Neuere Drehmaschinen. 
Mit Abbildungen. 


Bridgeport’s Drehmaschine (Fig. 1 und 2). 

Dieses in der Vor- und Rückseite abgebildete Dreh- 
werk zeigt die in Amerika übliche Bauweise und ist in 
zwei Grössen für 965 und 1066 mm Werkstückdurchmesser 
bei 685 mm Höhe desselben und 406 mm Verschiebung 
des Stahlhalterschlittens von der Bridgeport Tool Comp. 
in Bridgeport, Conn., ausgeführt. 

Nach American Machinist, 1891 Bd. 14 Nr. 29 *8. 1, 
dem diese Angaben entnommen sind, wird die wagerechte 
Planscheibe unmittelbar durch einen Winkelradkranz in 
20fachem Wechsel der Umlaufszahl von der zwischen den 
beiden Seitenständern angeordneten Stufenscheibe und eines 
damit angeschlossenen Rädervorgeleges angetrieben. Der 
Stahlhalterthurm kann vier Werkzeuge zum Bohren, Um- 
fangdrehen und Gewindeschneiden aufnehmen. Derselbe 
ist an einem Schlitten drehbar befestigt, welcher bis 406 mm 
Selbstgangverschiebung erhält und dessen Schaltung zum 
Schneiden von Gewinde von 0,5 bis 6 mm Steigung ein- 
gerichtet ist. Dass hierbei eine selbsthätige Auslösung des 
Schaltbetriebes vorhanden ist, erscheint selbstverständlich, 
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sowie auch, dass hauptsächlich eine Selbstgangbewegung 
des Stichelhalterschlittens in Frage kommt, während der 
Selbstgang des wagerechten Schlittens nur für das Drehen 
der oberen Stirnfläche und für das Abstechen, Rillendrehen 
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Fig. ı. 
Bridgeport'’s Drehmaschine. 


u. s. w. in Betracht kommt, wobei der Selbstgang eine nur 
untergeordnete Rolle spielt. 

Dessen ungeachtet ist ein solcher, weil leicht erreich- 
bar, an den Schaltbetrieb angeschlossen, sowie eine Aus- 


EN Fig. 2.' 
Bridgeport's Drehmaschine. 


rückung des Querschlittens nach beiden Bewegungsrich- 
tungen hin durch Vermittelung einer am Querbalken ein- 
stellbaren Schiene angeordnet ist. Weil nun der Stahl- 


halterschlitten unbedingt für Schrägstellungen eingerichtet 
Dinglers polyt. Journal Bd. 386, Heft 10. 1892IV. 
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sein muss, so wird die Führungsplatte desselben am Quer- 
schlitten durch einen Schneckenradbogen Verdrehung um 
die Mittelwelle erhalten, welche zugleich das Zahnstangen- 
getrieb für die Schlittenschaltung trägt und vermöge eines 
Winkelradpaares von der wagerechten Steuerwelle im Quer- 
balken abzweigt. 

Dadurch wird eine sicher wirkende Entlastung der 
Stahlhalterschlitten ermöglicht, welche durch einen ent- 
sprechend über Leitrollen geführten Gewichtszug wirksam 
wird. 

Der aus der Rückansicht leicht erkennbare Schaltungs- 
betrieb gestattet die Einschaltung von Versatzräderwerken, 
besitzt ein Wendetriebwerk, welches eine Wiedereinräckung 
nur dann gestattet, wenn eine volle Zahl von Umdrehungen 
durchgeführt wird, was für den richtigen Stahleingriff beim 
Gewindeschneiden von Bedeutung ist. Die Hochstellung 
des ganzen an zwei Seitenspindeln hängenden Querbalkens 
wird nur durch Handbetrieb erreicht. 


Betts’ Drehmaschine (Fig. 3). 


Bei dieser von der Betts Machine Comp. in Wilmington, 
Delaware, gebauten Drehmaschine werden nach American 
Machinist, 1891 Bd. 14 Nr. 10*8. 1, die Seitenständer von 
der wagerechten Planscheibe abgerückt, woduroh das Ar- 
beitsfeld von 2133 auf 3048 mm Durchmesser erweitert 
werden kann. 

Die gleichzeitige Verschiebung der beiden Seitenständer, 
sowie die Höheneinstellung des Querbalkens wird durch 
gesonderte Krafttriebwerke durchgeführt, und während die 
Verlegung der beiden Schlitten am Querbalken nur durch 


Fig. 3. 
Betts’ Drehmaschine. 


Hand durchgeführt wird, erhalten die entlasteten Stahl- 
halterschlitten Spindelschaltung für den Arbeitsgang und 
Zahnstangenhandbetrieb für die Einstellungen. Eigenartig 
ist die Entlastung der beiden Stahlhalterschlitten ein- 
gerichtet, indem die Leitrollen an je einer Querschiene 
angeordnet sind, wodurch die Wegleitung der am Seil 
hängenden Entlastungsgewichte vereinfacht wird. Damit 
ist eine Freilegung des Schaltwerkes erreicht, welches bei 
dieser Maschine hubartig, bei anderen Maschinen derselben 
Fabrik aber auch ununterbrochen wirkt. 
29 
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Booth’s Drehmaschine für Kesselböden (Fig. 4). 


Zum Abdrehen der gebördelten Kesselböden wenden 
(reorge Booth und Comp. in Halifax eine Drehmaschine an, 
die ausschliesslich aus einer Planscheibe und einem seit- 


Booth's Drehmaschine. 


lich stehenden Stahlhalterböckehen besteht. Das Triebwerk 
für die wagerechte Planscheibe ist unter der überhöhten 
Tischplatte angebracht. 


Richards’ Drehmaschine (Fig. 5 und 6). 


Eine weitere Verwendung und Ausbildung zu be- 
sonderem Zweck zeigt die zur Bearbeitung von Kolben- 
ringen ausgerüstete Drehmaschine von der Richards Machine 
Tool Comp. in London, welche nach Engineering, 1892 
Bd. 53*8.179, in Fig. 5 und 6 abgebildet ist. An der 
Querbahn des Gestellobertheiles gleitet der Kreuzschlitten 
mit dem gewichtentlasteten Werkzeugschlitten, der einen 
vierfachen Drehthurm besitzt. Angetrieben wird der mit 
einem Achszapfen von 203 mm Stärke und in einem oberen 


Richards’ Drehmaschine. 


Lagering von 406 mm Durchmesser laufende Tisch durch | 
ein Schneckenwerk. | 

Das nach Eisenmodellen geformte Rohstück ist mittels | 
angegossener Pratzen auf den Tisch gespannt, während 
durch die vier im Drehthurme vorgesehenen Werkzeuge 
Kolbenringe von 300 bis 600 mm Durchmesser nach und 
nach vom Rohstücke abgefräst, abgedreht und abgestochen 
werden, wie dies in Fig. 6 veranschaulicht ist. 


' Stützkolben für den Wagenlängsträger. 


| 
| 


Taza-Villain’s Anlage einer mechanischen 
Kohlenschüttung. 
Mit Abbildungen. 
Die Beladung der Kohlenschiffe durch selbsthätige 


Entleerung der Kohlenwagen und ohne besondere Ver- 


wendung von Kraftmaschinen zur Hebung, Schräg- und 
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Fig. 1. 
Villain’s mechanische Kohlenschüttung. 


Rückstellung der Wagen bietet besondere Vortheile, sofern 
durch diese Art der Entladung der Bau der Waggons 
durch die dabei auftretenden unvermeidlichen Stösse nicht 
zu sehr in Anspruch genommen wird. 

Um diese Entleerung gleichmässig 
und stossfrei zu bewerkstelligen, wird 
das Gewicht der Ladung nicht bloss zum 
Kippen der vollen Wagen herangezogen. 
sondern auch zur Verstellung eines pen- 
delnden Gegengewichtes, wodurch eine 
Hilfskraft zur Rücklage des entleerten 
Wagens gewonnen wird, wobei durch 
die Thätigkeit einer Flüssigkeitsbremse 
Beschleunigungen dieser Kippvorgänge 
verhindert werden. 

Mit der in Fig. 1 und 2 nach 
Revue generale de mécanique appliquée, 
1891 Bd. 1*8. 5, dargestellten und 
von der Comp. des Mines de Marles in 
den Jahren 1889 und 1890 ausgeführ- 
ten Kohlenschüttanlage ist dieselbe be- 
fähigt, mit jeder der beiden Schütten 
15 bis 20 Kohlenwagen zu 10 t stündlich zu entladen bezieh. 
1500 bis 2000 t Kohlen täglich zu verschiffen. Diese Anlage 
besteht aus einer um 200 mm starke Zapfen schwingenden 
Plattform, deren Gleismittel 200 mm einseitig zur parallelen 


‚, Schwingungsachse liegt. Die beiden äusseren Querbalken 


der Plattform sind armartig erweitert und bilden zwei 
Lothrecht unter 
der Schwingungsachse hängen an den äusseren Querbalken 
der Plattform zwei Gegengewichte mit einer Gesammtlast 
von 5000 k, während an einem Hebelarm von 1162 mm 
am mittleren Zwischenträger die Schubstange des Brems- 
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werkes angreift. Dasselbe besteht aus einem Cylinder mit 
innerer Rothgussausfütterung und von 400 mm Durch- 
messer bei 1200 mm freier Höhe, in welchem ein an die 
Schubstange angelenkter Kolben sich bewegt, während die 
Ueberströmung der Flüssigkeit von einer Cylinderseite zur 
anderen durch einen Hahn im Verbindungsrohr geregelt 
wird oder in der Ruhestellung der Plattform ganz unter- 
bleibt. Hierdurch ist ein beliebig regelbarer Bremswider- 
stand in einfachster Weise und dabei der Vortheil einer 
kostenlosen Kraftäusserung in den pendelnden Gegen- 
gewichten erhältlich. 

Durch einen Glycerinzusatz wird das Bremswasser 
gegen das Einfrieren gesichert. 

Zur Betriebsführung dieser Schütte ist bloss ein Mann 


Villain’s mechanische Kohlenschüttung. 


am Ständer für die Hahnsteuerung und ein zweiter am 
Triebwerk für die Aufhängung der beweglichen Schütt- 
rinne nothwendig, während der Inhalt des durch einen 
Schieber abgeschlossenen festen Schüttrumpfes einer Kohlen- 
wagenladung von 10 t entspricht. 

Zu bemerken sind noch einige Einzelheiten (Fig. 2 


bis 5) der von Malissard-Taza gebauten Kippwagen mit 


zweiseitiger Ausschüttungseinrichtung für Sammelkörper, 
wie Kohlen u. dgl. 

Die 10 t-Kohlenwagen sind mit zwei eisernen Kasten 
von 2100 mm Länge und 2650 mm lichter Breite, die an 
beiden Flanken um Zapfen E schwingende Seitenwände P 
(Pig. 5) besitzen, ausgerüstet. Diese Kohlenkasten können 
um die Längskante x der Wagenlängsträger kippen, wo- 
bei kleine Führungsbogen gegen seitliches Abrutschen 
sicbern. Ebenso sind diese Kasten in der Längsrichtung 
durch offene Doppelknaggen gehalten, in welche die Quer- 
träger am Kastenboden sich frei einlegen, wodurch sie 
beim Kippen des Kastens in keiner Weise hinderlich 
werden. 
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In der Ruhelage des Kastens (Fig. 2 bis 4) werden 
die Seitenklappen durch zwei Einlegehaken D an den Stirn- 
seiten gehalten, indem diese zwei Haken mit einer Längs- 
welle A verbunden sind; dadurch aber, dass der äussere 
dieser Haken in eine Gabel C ausläuft, die um einen 
Bolzen F, der am Bufferbalken sitzt, gleitet, können diese 
Haken sich nicht ausheben.. Solange Wagengestell und 
Kasten mittels dieser Haken D verbunden sind, ist keine 
Gefahr einer unbeabsichtigten Yelnung dieser Seiten- 
klappen P vorhanden. 

Wenn aber der ganze Wagen mit der Plattform sich 
nach einer Seite neigt, so wird das Sammelgut ein Ueber- 
gewicht im Kasten selbst ergeben, wodurch derselbe um x 
etwas kippt. | 

Diese gegensätzliche Verdrehung des Kastens gegen 
das Wagengestell bedingt eine Drehung der Welle A durch 
die Gabel C und eine Auslösung der Schliesshaken D, 
wodurch eine selbsthätige Eröffnung der Klappen P folgt. 

Pr. 


Ueber Dampfkossel. 
Mit Abbildungen. . 


Ueber die Gefügeveränderung und Verschlechterung 
der Kesselbleche durch langjährigen Betrieb machte, nach 
der Mittheilung Gyssling’s in den Verhandlungen des 
Bayerischen Dampfkesselrevisionsvereins ein Vereinsmit- 
glied Mittheilungen über zwei sogen. Siederkessel, welche 
nach etwa 30jährigem Betriebe untersucht worden sind, 


- wobei sich Folgendes ergab: 


„Nachdem die gusseisernen Köpfe an den Siedern ent- 
fernt waren, konnte man mit einer Hand durch einen 
mässigen Hammerschlag beliebig viele Blechstücke von 
8 ge kurz abschlagen; der Bruch war glänzend hell und 
grobkörnig. Aus dieser auffälligen Erscheinung schloss 
man, dass die fraglichen Bleche, welche unmittelbar über 
oder in nächster Nähe des Rostes lagen, also die erste 
Hitze empfingen, durch den häufigen Temperatur- und 
Spannungswechsel, wie ihn der Kesselbetrieb mit sich bringt, 
nach und nach ihr Gefüge verändert und sich damit in 
sehr bedenklicher Weise verschlechtert hätten. Dieser Folge- 
rung ist jedoch entgegenzuhalten, dass nicht festgestellt 
ist, welche Beschaffenheit jene Bleche ursprünglich besassen. 
Es sind dem Vortragenden zwei Fälle erinnerlich, in wel- 
chen neue Schweisseisenbleche ganz dieselbe Erscheinung 
zeigten, indem schon beim Abladen vom Wagen Stücke 
absprangen, deren Bruchfläche ein grobkörniges Gefüge 
besassen. Man könnte hier einwenden, dass dann auch 
sich die sohlechte Qualität der zu den Siederkesseln ver- 
wendeten Bleche gewiss schon bei Herstellung der Kessel 
gezeigt haben müsste, wenn sie ursprünglich vorhanden 
gewesen. Aber auch dieser Einwurf ist nioht: unbedingt 
stichhaltig, wie ein anderer Fall beweist. Dieser Fall be- 
trifft einen Flammrohrkessel mit einem aus Wellrohrblech 
hergestellten Flammrohr, das sich nach einjährigem Be- 
triebe schadhaft zeigte und herausgenommen werden musste. 
Schon beim Entfernen der Nieten brachen am vorderen 
Rohrende kleinere Stücke heraus; von einem anderen Theile 
des Rohres liessen sich ebenfalls mit mässig kräftigen 
Hammerstreichen kleine Stücke kurz abschlagen. Die 
Bruchfläche der Stücke besass ein Gefüge wie das Guss- 
eisen, einzelne kleine Schichtungen im Querschnitte be- 


228 


Ueber Dainpfkessel. 


Heft 10. 


wiesen jedoch, dass das Wellrohr aus Schweisseisen her- 
gestellt war, was auch der Lieferant bestätigte. In diesem 
Falle hat also das spröde Kesselblech das Biegen und Zu- 
sammenpassen,, das Nieten und Stemmen , kurz die ganze 
Fabrikation ausgehalten, ohne zu brechen. Dass sich das 
Gefüge des Flammrohres durch den nur einjährigen Be- 
trieb so sehr verändert habe, ist wohl als ausgeschlossen 
zu betrachten. 

„Um über die landläufige Meinung, dass sich die Kessel- 
bleche durch den Temperatur- und Spannungswechsel all- 
mählich verschlechtern, Aufschluss zu erhalten, hat der 
Vortragende aus zwei Siederkesseln, welche während 25 
bezieh. 23 Jahren jährlich 3 bis 4 Monate und täglich 
13 Stunden lang, also auf stetige Benutzung berechnet 
etwa 7 Jahre in Betrieb standen, je drei Probestreifen 
herausnehmen und im mechanisch-technischen Laboratorium 
der königl. technischen Hochschule zu München durch 
Prof. Bauschinger hinsichtlich ihrer Festigkeit prüfen lassen. 

„Von den mit Nr. 1 bis 3 bezeichneten Probestücken 
des Kessels A stammt. Nr. 1 aus dem ersten über dem 
Feuer liegenden Schusse des einen Sieders, und zwar Nr. 2 
von der unteren und Nr. 3 von der oberen Seite. Letzteres 
gilt auch von den Probestücken Nr. 1 und 2 des Kessels B, 
während das dritte Stück aus einer weiter vom Feuer ab 
liegenden Stelle desselben Sieders entnommen war. Zu 
bemerken ist noch, dass die Stücke aus den Feuertafeln 
(A, und B,) durch Abbrand und Rost erheblich von ihrer 
ursprünglichen Dicke verloren hatten, und dass die Faser- 
richtung bei sämmtlichen Probestreifen nicht mehr mit 
Sicherheit festgestellt werden konnte. 

Die von Bauschinger gefundenen Ergebnisse sind in 
nachstehender Tabelle übersichtlich zusammengestellt: 


halb weit sorgfältiger angefertigt werden, als dies Ende 
der 50er und Anfang der 60er Jahre der Fall war; es ist 
also auch nicht ausgeschlossen, dass die geprüften Blech: 
schon ursprünglich nicht mehr Dehnung besassen, als sie 
nach der Benutzung zeigten. Jedenfalls lässt sich aus den 
Prüfungsergebnissen schliessen, dass kein Grund vorlag, 
fragliche Kessel wegen muthmaasslicher Verschlechterung 
der Bleche ausser Dienst zu setzen. 

„Der Vortragende hält es für möglich, dass die Kessel- 
bleche durch Ueberhitzung in Folge Ansammlung von 
Kesselstein und Schlamm eine Veränderung des Gefüges 
und damit eine Verschlechterung erfahren können, welche 
sich jedoch durch Beulen und Risse bemerkbar macht, so 
dass man rechtzeitig einschreiten kann. Nach dieser Ansicht 
würde man einen Kessel ungemessene Zeit betreiben können. 

„Freilich werden Kessel selten älter werden als 30 bis 
40 Jahre, weil man sie wegen zu niedrigen Arbeitsdruckes, 
ungenügender Grösse, allgemeiner Schadhaftigkeit u. dgl. 
schon früher ausser Dienst zu setzen genöthigt ist. Bei 
30 bis 40 Jahre alten Kesseln sind jedoch noch keine Er- 
scheinungen aufgetreten, welche deren Ausserdienstsetzung 
lediglich wegen Blechverschlechterung in Folge Gefüge- 
veränderung zur zwingenden Nothwendigkeit gemacht hätten. 

- „Die Frage der Gefügeveränderung kann in endgültiger 
Weise nur durch sorgfältige, vergleichende Untersuchungen 
gelöst werden, indem man die neuen Bleche hinsichtlich 
ihrer Festigkeitseigenschaften prüft und diese Prüfung in 
bestimmten Zeitabschnitten, etwa nach je 5 oder 10 Be- 
triebsjahren wiederholt. Der internationale Verband der 
Dampfkesselüberwachungsvereine hat diesen Weg der ver- 
gleichenden Untersuchung betreten und steht deshalb zu 
erwarten, dass die vielumstrittene Frage der Gefügever- 


a ta ge Querschnitt cart mie 
d . i if 
Ske im Kessel Breite Dicke adf dae 
cni ecm 
Al Mantelblech aus 
dem OÖberkessel 9,08 0.92 4450 4,3 
A2 Feuertafel unten 3,70 | 0,00 3500 6,1 
A3 x oben 3,45 0,85 3170 2,6 
B1 R unten 5.00 0,77 3500 6,2 
B2 5 oben 9,00 0,75 3550 3.3 
B3 Mantelblech aus 
dem Sieder . 4,95 0,75 2650 0.4 


„ Vergleicht man diese Prüfungsergebnisse mit den An- 
forderungen, welche heute an die Kesselbleche gestellt 
werden, so wird man finden, dass die Zugfestigkeit der 
Probe A3 etwas, die der Probe B3 in erheblichem Maasse 
zu gering ist, dagegen bei den vier übrigen Proben ge- 
nügt, ja sogar die heutige Vorschrift überschreitet. Die 
Dehnung genügt bei Probe B2, bei A1 fehlt wenig, bei 
allen anderen Proben bleibt sie erheblich hinter den heutigen 
Anforderungen zurück. Hierbei darf man jedoch nicht 
übersehen, dass die Kesselbleche seit etwa 8 Jahren auf 
die Erfüllung der Würzburger Normen geprüft und des- 


Dehnung iu Proc 
für ursprünglich 


schnitts- 
Con- 


Bruchfläche 
und sonstige Bemerkungen 


traction 


5,1 9 feinsehnig, feingeschichtet, zu einem Drittheil 
krystallinisch, aufgeblättert. 

6,3 8 feinsehnig, feingeschichtet, äusserlich etwas 
aufgerissen. 

2,6 10 gröber wie die beiden vorigen, hell und dunkel 
geschichtet, mit einigen kleinen krystallini- 
schen Stellen; äusserlich einige feine Quer- 

risse. 

6.5 14 Bruch ziemlich feinsehnig und feingeschichtet. 

5,5 8 Bruch durch eine schieferige Stelle beeinflusst. 
feinsehnig, mit einigen klein-krystallinischen 
Stellen, äusserlich einige feine Querrisse. 

0,2 — Bruch nahe am Ende durch eine schieferige, 


schwarze Stelle beeinflusst, die ziemlich tief 
in den Querschnitt eindringt, sonst sehnig. 


änderung wenigstens für Dampfkessel in absehbarer Zeit 
zum Austrag gebracht werden dürfte.“ 

In der Frage, welches Material zum Bau der Kessel 
zu bevorzugen sei, ist eine endgültige Entscheidung noch 
nicht getroffen und ist für die nächste Zeit auch wohl 
nicht zu erwarten. Unterdessen sind die Eisenhüttentech- 
niker eifrigst bestrebt, das betreffende Baumaterial zur 
Verwendung im Kesselbau wie überhaupt zu Constructionen 
immer mehr geeignet zu machen, und in zahlreichen Ver- 
öffentlichungen der technischen Tagesliteratur werden die ein- 
schlägigen Versuche mitgetheilt. Eine eingehende Studie über 
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Dampfkesselbleche wurde von Cornut angestellt undin Bulletin 
de la Société industrielle du Nord de la France, 1889 8. 71, 
veröffentlicht. Ferner verweisen wir auf Stahl und Eisen, 
1889 Nr. 9, sowie auf eine Veröffentlichung von Belleroche 
in Revue universelle des mines, Bd. 17 S. 315. 

Die Verzögerung der Entscheidung der Materialfrage 
ist darin begründet, dass in den letzten Jahren neben dem 
Bestreben, das Eisen- und Stahlmaterial durch die Behand- 
lung bei der Herstellung so zu verarbeiten, dass die ge- 
wünschten physikalischen Eigenschaften, Härte, Festigkeit, 
Dehnbarkeit, demselben ertheilt werden, auch ausgedehnte 
Versuche mit verschiedenen Legirungen zwischen Eisen 
und Stahl einerseits und Mangan, Nickel, Aluminium 
u. dgl. andererseits angestellt werden. Die zum Theil aus- 
gezeichneten Ergebnisse dieser Versuche haben zu weiteren 
Forschungen angeregt, deren Abschluss wohl noch lange 
anstehen wird. 


Verfahren beim Abkühlen der Dampfkessel. 


Wie die Zeitschrift des Vereins deutscher Ingenieure 
mittheilt, empfiehlt C. Cario in einem Flugblatte des Magde- 
burger Vereins für Dampfkesselbetrieb nachstehendes Ver- 
fahren zum Abkühlen der Dampfkessel bei eiliger Arbeit. 

Nachdem das Feuer abgebrannt und der Rost ab- 
geräumt ist, wird der noch vorhandene Dampf aus dem 
Kessel vollständig abgelassen, während das Wasser im 
Kessel stehen bleibt. Der Essenschieber bleibt in offener 
Stellung stehen. Wenn andere Kessel im Betriebe sind, 
deren Zugkraft durch den offenen Essenschieber des nicht 
geheizten Kessels beeinträchtigt wird, so Öffne man diesen 
nur wenig, und zwar so viel, dass ein kühlender Luftzug 
durch die Kanäle streicht. Dann wird sofort die Asche 
aus den Zugkanälen entfernt. Da hauptsächlich Asche 
und Mauerwerk die Wärme zurückhalten und die Abküh- 
lung der Anlage verzögern, so müssen alle Maassnahmen 
zunächst auf die Abkühlung von Asche und Mauerwerk 
gerichtet sein; die eisernen Wandungen des Kessels als 
gute Wärmeleiter kühlen sich dann von selbst ab. Das 
Kühlwasser ist daher nicht, wie es fast überall geschieht, 
in den Kessel zu bringen, sondern es muss in die Zug- 
kanäle, in die Flamnırohre u. s. w. eingespritzt werden. 
Dadurch verdampft das Wasser und entzieht der Anlage 
die Wärme in sehr wirksamer Weise; der Dampf aber 
zieht durch den offenen Rauchschieber und den Schorn- 
stein ab. Gleichzeitig wird dadurch der Staub der Asche 
gelöscht und die Arbeit des Ascheräumens zu einer er- 
träglichen Arbeit gemacht. 

Steht zum Einspritzen des Wassers in die Zugkanäle 
eine durch einen Nachbarkessel betriebene Speisepumpe 
oder hydraulischer Druck aus einem höher stehenden 
Wassergefäss oder eine Feuerspritze nicht zur Verfügung, 
so kann man einen Schlauch mit Mundstück an das Ab- 
lassventil des Kessels anschliessen und von hier aus Kessel- 
wasser in die Kanäle spritzen, bevor der Dampf vom 
Kessel abgelassen wird. Letzteres Verfahren ist selbst- 
redend das ungeeignetere, weil das heisse Wasser weniger 
kühlt als das kalte, und ferner, weil eine gewisse Vorsicht 
hierbei nothwendig ist. 

Spritzt man das Wasser auf die Oberfläche der Asche, 
so bleibt es zunächst grösstentheils darauf stehen, und es 
vergehen oft mehrere Stunden, bis das Wasser durch die 
ganze Aschenschicht gedrungen ist. Man warte deshalb 


nicht auf das vollständige Durchnässen der Asche, sondern 
man spritze nach oberflächlichem Ablöschen des Mauer- 
werkes und der Asche das Wasser während des Wegziehens 
der Asche in die tieferen Schichten in soleher Menge hinein, 
dass aller Staub vollständig benetzt und gelöscht wird. 
Wird die Asche dadurch auch noch nicht völlig abgelöscht, 
so wird sie doch immerhin kühl genug, um ohne Schwierig- 
keit entfernt werden zu können. 

Das Bedenken, dass beim Einspritzen von Wasser in 
die Zugkanäle auch die warmen Kesselwandungen stellen- 
weise von dem kalten Wasser getroffen werden, wird als 
gegenstandslos bezeichnet, wenn man, wie angegeben, das 
Wasser zunächst im Kessel stehen lässt. Es wird sogar 
empfohlen, die Kesselwandungen überall abzuspritzen, damit 
die Arbeit des Russabkratzens für die Leute, des Staubes 
wegen, weniger lästig und schädlich wird. Unterdessen 
kühlt sich das Mauerwerk genügend ab, und man kann 
das Wasser aus dem Kessel l 
ablassen, sobald die Zug- 
kanäle ausgeräumt sind; es 
empfiehlt sich, gleichzeitig 
das obere Mannloch zu öff- 
nen. Nachdem das Wasser 
abgelaufen ist, öffne man 
auch das untere Mannloch, 
wenn ein solches vorhanden 
ist, und lasse den Kessel so 
noch einige Stunden stehen. 

Auf diese Weise können 
die Arbeiter 6 bis 8 Stunden 
nach Einstellung des Be x 
triebes im Inneren des Kes- 
sels arbeiten, obne von 
lästiger Hitze etwas zu ver- 
spüren. Handelt es sich bei- 
spielsweise darum, den Kes- 
sel über Sonntag zu reinigen, 
so erledige man die vorge- 
schriebene Arbeit, einschliess- 
lich des Oeffnens der Mann- 
löcher, am Sonnabend nach 
Arbeitsschluss. Dann kann die Reinigungsarbeit im Inneren 
des Kessels am Sonntag früh sofort ohne jede Schwierigkeit 
begonnen werden. 

Da durch das Vorhandensein eines oberen und unteren 
Mannloches die Kühlung des Kesselinneren wesentlich ge- 
fördert wird, so empfiehlt sich auch aus diesem Grunde, 
bei neuen Kesseln stets zwei Mannlöcher anbringen zu 
lassen. Bei alten Kesseln mit nur einem Mannloche 
schliesse man zur Lüftung des Kesselinneren das betreffende 
Mannloch luftdicht mit einem Holzdeckel ab, ın welchem 
zwei runde Löcher von je 180 mm Weite eingeschnitten 
sind. Von einem dieser Löcher führe man ein entsprechend 
weites Blechrohr in den Kessel hinein bis an das ent- 
fernteste Kesselende untenhin. Von dem anderen Loche 
des Holzdeckels aus führe man ein gleiches Rohr in den 
Schornstein. Dadurch saugt der Schornstein alle warme, 
feuchte Luft aus dem Kessel heraus und kalte Luft hinein, 
was mindestens ebenso gut lüftet, wie die Einrichtung mit 
zwei Mannlöchern. : 

Schliesslich wird noch hervorgehoben, dass während 
der Zeit, in welcher eine schnelle Abkühlung des Mauer- 


Toward’s Genetic-Kessel. 


230 


Ueber Dampf kessel. 


werkes beabsichtigt wird, nicht alle Einsteigöffnungen in 
der Kesselmauerung geöffnet werden sollen, vielmehr sei 
zunächst der Schornsteinschieber allein, und erst, nachdem 
die Abkühlung weit genug vorgeschritten ist, seien die 
Kanäle an mehreren Stellen zu öffnen, wenn es der. Zu- 
gänglichkeit wegen überhaupt erforderlich ist. 


A) Röhrenkessel. 


Die Röhrenkessel nehmen sowohl in der technischen 
Literatur, als auch auf den Ausstellungen noch immer den 
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Röhrenkessel der American Hoist Co. 


ersten Rang ein, obwohl 
es nicht an Stimmen fehlt, 
welche den Röhrenkesseln 
die Berechtigung dazu 
den Grosswasserkesseln 
gegenüber streitig machen 
(vgl. 1891 282 1). Mit 
besonderem Nachdruck 
ist dies in einem vor 


Kurzem in der Sitzung | 


des Vereinsder Maschinen- 
ingenieure durch Knaudt 
gehaltenen Vortrag, auf 
den wir noch zurück- 
kommen werden, hervor- 
gehoben. Zur Zeit sind 
freilich die Röhrenkessel 
noch vorwiegend von den 
Erfindera umworben; we- 
sentlich Neues ist jedoch 


s auf diesem Gebiete nicht 


aufgetaucht und wir wer- 
den uns damit begnügen, 
über die wesentlichen 
Vorschläge kurz zu be- 
richten. 


Ein Röhrenkessel, wie ihn Fig. 1 darstellt, ist unter 
dem Namen Genetic-Kessel in Engineering vom 12. Februar 


Fig. 3. 
Wood's Röhrenkessel. 


1892 beschrieben. Er be- 
steht aus einem äusseren 
Kesselmantel und einer 
Feuerbüchse, die durch 
eine Gruppe von Siede- 


“=== rohren mit einem ring- 


f förmigen, um den Kessel- 


mantel sich herumziehen- 
den Kanal verbunden ist. 
Die oberen Wände dieses 


. Ringessind durch platten- 
- förmige Anker mit der 
‚Kopfplatte versteift. Der 
in der Figur dargestellte 


Kessel ist 3353 mm hoch, 
1676 mm weit, hat 
100 Röhren, die Feuer- 
büchse von 1390 mm 
Weite ist mit der Kopf- 


| platte verankert. Wei- 


tere Grössen sind: Rost- 


fläche 0,93 qm, Heizfläche 26 qm, Kesselspannung 16'/: at. 
Der Kessel ist bei Toward and Comp., St. Lawrence Iron 
Works, Newcastle-upon-Tyne, angefertigt. 


under-Lyne ist nach Engineering 


: Siederohr, ferner eine Anzahl 
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Ein stehender Röhrenkessel, dessen oberes Ende be- 
sonders geschützt ist, wird von der American Hoist and 
Derrick Comp. in St. Paul angefertigt (Fig. 2). Der obere 
Theil ist doppelt und mit Wasser gefüllt, so dass die 
Robrenden stets geschützt sind. In diesen Raum wird ge- 
speist, so dass er gleichsam als Vorwärmer dient und das 
Speisewasser bis zur Tem- 
peratur des Kessels treibt. 
Das vorgewärmte Wasser 
steigt durch ein nach unten 
führendes Speiserohr in den 
eigentlichen Kessel. Da sich 
in dem Vorwärmer auch 
etwaiger Kesselstein ablagern 
wird, so muss der Schlamm 
oft und mit Sorgfalt entfernt 
werden. Nach unserer Quelle, Engineering News, zeigte 
der Kessel gute Betriebsergebnisse sowohl bezüglich der 
Verdampfung, als auch der Haltbarkeit. 

Ein Kessel nach Wood’s Bauweise, wie er 1889 271 
*147 beschrieben worden ist, ist durch ein System von 
Röhren erweitert worden, durch welches die Heizgase ent- 
weder in einer oder in hin und her gehender Richtung 
hindurchstreichen, wie Fig. 3 und 4 andeuten, nach wel- 
cher sie durch die Oeffnung g den Zugang zu den Röhren 
finden. 

Der Kessel von T. J. Sullivan in Weallsend-on-Tyne 
(Englisches Patent Nr. 17989 vom 17. September 1890) ist 
seiner ganzen Einrichtung nach aus den Fig. 5 und 6 zu 
ersehen. Die Feuergase durchstreichen vom Raume a aus 
die Röhren b, den Raum c, die 
Röhren e und entweichen dann 
durch den Schornstein. 

Der stehende Röhrenkessel 
von J. W. Boulton in Ashton- 


Wood’s Röhrenkessel. 


vom 12. August 1892 in Fig. 7 
und 8 dargestellt. Derselbe hat 
ein über dem Roste liegendes 


Field’scher Röhren, sowie eine 

| Fig. 6. 
Reihe von wagerechten Röhren, Sullivans; Kessel 
durch welche die Heizgase in Ä | 


Fig. 5 


den Schornstein entweichen. Der Kessel ist für kleineren 


Betrieb eingerichtet, bei dem rasche Dampfentwickelung 
erwünscht ist. | 
Der stehende Kessel von Stehlik und Meter in Wien 


. (D. R. P. .Nr. 55249 vom 11. Januar 1880) hat zurück- 
_ kehrende Feuerrohre, die N-förmig gebogen sind und mit 
einem Ende auf der Feuerbüchse befestigt sind; das andere 
. Ende führt die Feuerungsgase in einen um den Kessel ge- 


legten Abzugskanal. Zur Abführung und Ablagerung des 
Schlammes unterhalb des Rostes ist der Dampfkessel mit 


. einem verengten Unterkessel versehen. 


Gustav Hose in Dortmund wendet mehrfach gebogene 
Rohrschleifen an, die er an vierkantige, senkrecht stehende 
Röhren anschliesst und auf diese Weise Kessel bildet, die 
den Vortheil einer grossen Heizfläche mit .der freien Be- 
weglichkeit der Röhren verbinden. (D. R.P. Nr. 55 288.) 

Auf dem Gebiete der Kesselconstructionen wird aus- 
weislich der Patentbeschreibungen des englischen und des 
amerikanischen Patentamtes etwas ganz Ausserordentliches 
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geleistet. Es ist kaum eine Form denkbar, die hier nicht 
zu einem „sehr wirksamen, äusserst leistungsfähigen Kessel, 
der sich ausserdem noch durch überraschende Einfachheit 
auszeichnet“ verarbeitet würde. Es ist nur zu bedauern, 


dass man trotz des besten Willens bei näherer Betrach- 
tung die gerühmten Eigenschaften nicht finden kann, son- 


Fig. 7. 


dern nur zu der Vermuthung 
gelangt, dass die betreffende 
Erfinderfirma der Reclame 
bedurfte, die sich ja an 
jedes Patent leicht anknüp- 
fen lässt. 

Als Belag für das Ge- 
sagte führen wir in Fig. 9 
bis 11 drei Kesselformen von 
J. Wild, Royton und Lan- 
cashire vor. Die Kessel ha- 
ben einen halbkugelförmigen 
Feuerraum C, von dem aus 
die Feuergase in eine Hohl- 
kugel A gelangen, diese ist 
bei der dritten Anordnung 
mit Galloway-Röhren L ver- 
sehen; bei den beiden an- 
deren Fällen befindet sich 
im Inneren eine zweite Hohl- 
kugel D, die mit A durch 
glatte Röhren H oder durch 
Galloway -Röbren K ver- 
bunden ist. Z ist ein Ein- 
steigestutzen und J ein Rohr 
zur Beförderung des Wasser- 
umlaufes. Wie ersichtlich, 
lassen alle drei Kessel an Einfachheit alles zu wünschen 
übrig, besonders auch bezüglich der Herstellung. 

In ähnlicher Weise verwickelte Constructionen finden 
sich in Menge; wir übergehen dieselben, da wir einen 


Boulton’s Röhrenkessel. 


Fig. 11. 
Kessel von Wild, Royton und Lancashire. 


Fig. 9. Fig. 10. 


entwickelungsfähigen Gedanken in denselben nicht finden 
konnten. (Vgl. 1891 283 * 99, jetzt D. R. P. Nr. 54843.) 

Das Wesen des D.R.P. Nr. 61439 vom 17. Juli 1891, 
ertheilt an F. v. Grubinski in Warschau, geht aus dem 
Patentanspruche in Verbindung mit der Fig. 12 hervor. 
Nach demselben verwendet der Erfinder bei Dampferzeugern 
mit spiralförmig gewundenem Dampfentwickelungsrohr eine 
Einrichtung zum Vorwärmen und Einspritzen des Speise- 
wassers, bei der das Speisewasser in einer das Dampfent- 
wiekelungsrohr a umgebenden doppelten Haube g von den 
abziehenden Gasen vorgewärmt und dann mittels Pumpe 
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durch Rohre d und } in das Rohr a nahe dessen innerem 
oder &usserem Ende eingespritzt wird, wobei das unten 
geschlossene flache Rohr ? bis zum Boden des Rohres a 
reicht, nur in seinen 
Schmalseiten Löcher 
hat und die Breitseite 
des Rohres a nicht 
berührt, so dass der 
im inneren Ende von 
a entwickelte Dampf 
zwischen den Breit- 
seiten von a und l 
hindurchströmen und 
das aus der entgegen- 
gesetzt liegenden 
Schmalseite von l aus- 
strömende Wasser mit 
sich fortleiten muss. 
Die Spirale ruht auf 
Winkeleonsolen und 
ist inwendig und aus- 
wendig durch Ringe b 


gehalten, inwendig 
durch die Stäbe c ab- os 
gestützt. nz 


Grubinski's Spiralrohrkessel. 
Durch das öster- 


reichisch-ungarische Privilegium vom 18. Februar 1892 ist 
J. Eisele in Budapest ein Dampfüberhitzer bei Wasserrohr- 
kesseln patentirt, der das aus den 
Oberkesseln von Wasserrohrkesseln 
etwa mitgerissene Wasser rasch 
verdampfen und den gelieferten 
Dampf nach Möglichkeit auch 
überhitzen soll. 

Der Ueberhitzer ist in einem 
der Feuerzüge des Kessels ein- ne 
gebaut und besteht aus zwei ge- pa pa i pn Er 
schweissten oder genieteten Kam- 
mern, welche durch eingewalzte 
Siederohre mit einander zu einem 
Ganzen verbunden sind. 

Das Rohrsystem des Ueberhitzers hat entweder die- 
selbe Neigung wie dasjenige des Kessels oder ist such 


Fi 


A un Zu a 


- 


Eisele’s Dampfüberhitzer. 


Eisele’s Dampfüberhitzer. 


wagerecht. Der Ueberhitzer kann auch der Quere nach 
liegen. 
Das im Unterkessel a sich bildende Dampf- und W asser- 
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gemisch steigt im Stutzen b zum Öberkessel c empor, wo 
sich Wasser und Dampf abscheiden. Der Dampf muss 
nun durch das Rohr d in die Kammer e strömen und be- 
wegt sich durch die Rohre f entgegengesetzt der Richtung 
der Feuergase nach der Kammer g, um seinem Zwecke zu- 
geführt zu werden. Die Verbindung zwischen Kessel und 
Ueberhitzer ist ausschaltbar. 

Das D.R.P. Nr. 59297 vom 1. November 1891 (Oester- 
reichisch-Ungarisches Privilegium vom 24. Februar 1892) 
zeigt eine Anordnung von Dampfüberhitzern 
bei Wasserrobrkesseln von Maz Gehre in Rath z 
bei Düsseldorf. i 

Die Dampfüberhitzrohre a sind gleich den 
Wasserrohren b in derselben Kammer und in 
derselben Weise eingesetzt, überhaupt genau 
so angeordnet wie letztere. 

Nach dem Kesselinneren zu sind sie durch 
Verschlüsse c abgedichtet, durch welche mittels 
Röhren dd der Dampf in die Rohre a ein- 
oder ausgeführt wird. Soll der Dampf von 
ausserhalb des Kessels ein- oder ausgeführt 
werden, so gehen die Rohre d durch die Ver- 
schlüsse e und münden ausserhalb in die 
Dampfleitungen. Soll der Dampf vom Innern 
des Kessels entnommen werden, so wird er durch die 
Rohre d vom Dampfraume des Kessels aus in die Ueber- 
hitzrohre geführt und in derselben Weise nach Verlassen 
derselben zum Oberkessel. 

In Fig. 15 ist die oberste Reihe der Wasserröhren für 
die Ueberhitzung des Dampfes verwendet, wobei die zu- 
gehörigen Rohrleitungen dd im Innern des Kessels liegen. 
Bei Fig. 16 ist die Dampfentnahme sowohl wie der Dampf- 
abgang nach aussen verlegt und ausserdem eine tiefer 
liegende Rohrreihe für die Ueberhitzung gewählt, für den 
Fall, dass höhere Temperatur erwünscht ist. Fig. 17 zeigt 


Gehre’s Dampfüberhitzer. 


die Anordnung bei Wasserrohrkesseln mit schräg liegenden 
Field-Röhren. 

Ein Wasserröbhrenkessel mit liegenden Field’schen Röhren 
ist C. Stroomann in Deutz durch D.R.P. Nr. 57009 vom 
14. September 1890 ab patentirt worden. Nach Fig. 18 
und 19 bat derselbe zwei eng an einander stehende Wasser- 
kammern a und b, welche den Wasserröhren drei Walz- 
stellen dfg darbieten. Die Röhren erhalten bei m und n 
zwei Löcher, durch welche die Dampfblasen ungehindert 
aufsteigen können. Die Kammer a dient zum Speisen der 
Wasserröhren. 


Eine Scheidewand k im Öberkessel führt das auf- 
steigende Gemenge von Dampf und Wasser im Oberkessel 
nach hinten und von dort wieder zum Stutzen A. Die 
Stutzen A und i bilden die Verbindung des ÖOberkessels 
mit den Kammern a und 5 durch Winkelringe, so dass 
man die in der Fabrik fertig gemachten Kesseltheile an 
Ort und Stelle verschrauben kann. (Fortsetzung folgt.) 


Fig. 18. Fig. 18. 
Stroomann’s Wasserrohrkessel. 


Das Galvanoskop der Allgemeinen Elek- 
trieitäts-Gesellschaft. 


Mit Abbildungen. 


Je mehr sich der elektrische Kraft- und Lichtbetrieb 
ausbreitet, desto grösser werden die Anforderungen, welche 
man bezüglich der Isolation sowohl der einzelnen Theile 
und Apparate einer elektrischen Anlage, als auch der 
Leitungen stellen muss. Deshalb wird auch das Verlangen 
nach tragbaren Messapparaten immer dringender und un- 
abweislicher, welche Isolationswiderstände mit ausreichender 
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Fig. 1. . 
Galvanoskop der Allgemeinen Elektricitäts-Gesellschaft. 


Genauigkeit bestimmen lassen und dadurch vorhandene 
Fehler aufzufinden gestatten, dabei aber doch praktisch 
unempfindlich sind gegen von aussen kommende mecha- 
nische Einflüsse. 

Dadurch hat sich die Allgemeine Elektricitäts-Gesellschaf! 
in Berlin dazu gedrängt gesehen, fortlaufend an der Ver- 
besserung ihrer Galvanometer zu arbeiten, damit dieselben 
den derzeitigen Anforderungen der Elektrotechnik gerecht 
zu werden vermögen. Sie hat es dadurch auch erreicht, 
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dass viele Behörden — unter anderen erst kürzlich die | Sehr viele Windungen feinen Kupferdrahtes bilden die Gal- 
russische Regierung — die Instrumente dieser Gesellschaft | vanometerwickelung, welche in Unterabtheilungen an die 
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als Normalinstrumente eingeführt haben und nur Mes- 
sungen mit solchen Instrumenten anerkennen. 

Eins der in vier Formen ausgeführten Galvano- 
skope der Gesellschaft ist in Fig. 1 abgebildet; es ist 
dies die kleinste Form und gestattet nur die Messung 
von Widerständen bis zu 500000 Ohm mit einer Ge- 
nauigkeit, welche für die meisten praktischen Zwecke 
vollständig ausreicht. Die grösste Ausführung desselben 
ist in Fig. 2 dargestellt; diese gestattet Messungen von 
500 000 bis zu 10000000 Ohm und arbeitet mit 100 
bis 200 Volt. Es bestehen diese Instrumente aus einem 
sehr empfindlichen Galvanometer in Verbindung mit 
einer Trockenbatterie von bewährter Einrichtung. Das 
Gehäuse des Galvanometers ist gut vernickelt und 
die ganze Einrichtung in einem sauber polirten Holz- 
kasten mit Tragriemen untergebracht, so dass das 
Instrument wenig Raum erfordert und handlich ist. 

Die Magnetnadel des Instrumentes ist durch eine 
Vorrichtung gegen das Entmagnetisiren und überhaupt 
gegen eine Schwächung ihres Magnetismus geschützt. 


Erde. 


Gas sde-Wasserleitung! 
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Fig. 4. 


Galvanoskop der Allgemeinen Elektricitäts-Gesellschaft. 


Die Achse der Nadel läuft in feine Spitzen aus und ist | äusseren Klemmen b; bezieh. b, führen, so dass die Zahl 
mit diesen in Steinen gelagert. Oben trägt die Achse | der Windungen entsprechend der Grösse des zu messenden 


einen Zeiger, welcher über einer Gradeintheilung spielt. | Widerstandes gewählt werden kann. 
Dinglers polyt. Journal Bd. 286, Heft 10. 1892/1V. 30 
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Die Trockenbatterie ist von hoher elektromutorischer 
Kraft und erprobter Unveränderlichkeit der elektroimoto- 
rischen Kraft, so dass bei entsprechender Behandlung eine 
Nachaichung erst nach langer Zeit erforderlich ist. Die 
Elemente sind sehr haltbar, dabei aber verhältnissmässig 
klein. Deshalb können die Galvanoskope mit einer grossen 
Anzahl von Elementen ausgerüstet werden, damit die zu 
untersuchenden Isolationswiderstände mit Strömen von der 
entsprechenden Spannung geprüft werden können. 

Fig. 3 erläutert die Schaltungsweise: T B bedeutet 
die Trockenbatterie (es sind hier nur zwei Zellen ange- 
deutet), G das Galvanometer, a und b, bezieh. b} die 
aussen befindlichen Klemmen, an welche der äussere zu 
messende Widerstand angeschlossen wird. Der letztere ist 
also mit der Trockenbatterie und dem Galvanometer hinter 
einander geschaltet, so dass der Ausschlag der Magnet- 
nadel unmittelbar ein Maass für den äusseren Widerstand 


Umschalter. 


stilgerechter Feinheit ausgeführt wird. 


Heft 10. 
In Fig. 1 ist die 


Umschaltung mittels des oben aus der Messingkappe vor- 
stehenden wirbelartigen Griffes zu bewirken, bei der Aus- 
führung nach Fig. 2 dagegen wird die Umschalterachse 
mittels einer Zugvorrichtung nach Bedarf gedreht, beim 
Anbringen der Umschalter an der Decke z. B. durch eine 


einfache, herabhängende 
Seidenschnur. Man erspart 
dabei das Herabführen der 
Leitungen von der Decke 
an der Wand. Ausserdem 
finden diese Umschalter 
als Thürcontacte besondere 
Verwendung. Wird der 
Griff abgeschraubt, so kann 
die Kappe ohne weiteres 
entfernt werden. Die An- 
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Fig. 1. 


schlussklemmen liegen vall- 
ständig frei, was die Mon- 
tage der Umschalter so einfach wie nur möglich macht. 

Der Umschalter besitzt eine Achse, welcbe bei der 
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ist; letzterer kann gleich von den Kalibrirungstafeln un- 
mittelbar neben der Scala abgelesen werden. Diese Tafeln 
werden auf Grund einer in der Fabrik angestellten Aichung 
festgestellt. 

Die nachfolgenden Skizzen geben einige Beispiele aus 
der grossen Zahl der Anwendungen des Galvanoskopes, 
das im Laboratorium, in der Werkstatt und hauptsächlich 
bei der Montage Verwendung findet. 

I. Fig. 4 die Prüfung auf Erdschluss, oder die Unter- 
suchung einer Löthstelle u. s. w. im Leitungsnetz; 

II. Fig. 5 die Prüfung der Isolation bei Maschinen 
und zwar zwischen Magnetwickelung und Eisengestell; 

III. Fig. 6 desgl. zwischen Magnet und Ankerwicke- 
lung; 

IV. Fig. 7 desgl. zwischen Ankerwickelung und Erde; 

V. Fig. 8 desgl. zwischen Stromsammler und Achse. 

Preise: 


Fig. 2. 


Nr. 360. Galvanoskop zur Messung von Wider- A. E. G.-Umschalter. 
ständen bis 500000 Ohm a o M 45. 

Nr. 361. Galvanoskop zur Messung von Wider- Stellung in Fig. 1 bis 3 lotbrecht steht. Auf diese Achse 
ständen bis 1000000 Ohm . M. 55. 


Galvanoskop zur Messung von Wider. ist ein cylindrischer Ring aus isolirendem Stoff aufgesteckt, 


ständen bis 2000000 Ohm. . . . . M. 70. 
Galvanoskop zur Messung von Wider- 
ständen bis 10000000 Ohm M. 260. 


Nr. 362. 
Nr. 363. 
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Mit Abbildungen. / 


Die Allgemeine Elektricitäts-Gesellschaft in Berlin liefert | 
seit Jahresfrist etwa einen neuen, besonders für Beleuch- 
tungsanlagen bestimmten Umschalter, welcher in die Klasse 
der Scheibenumschalter gehört. Derselbe ist sehr vielseitig | 
in seiner Verwendbarkeit und zeichnet sich besonders 
durch seine Einfachheit aus. Auf denselben ist für Adolf 
Schirner vom 2. April 1891 ab das D. R. P. Kl. 21 Nr. 59 075 
ertheilt worden; seitdem hat sich die genannte Gesellschaft 
‚seine Verbesserung angelegen sein lassen. 

Das Aeussere eines solchen Umschalters zeigen Fig. 1 
und 2, seine innere Einrichtung lässt Fig. 3 sehen. Diese 
Umschalter sind dauerhaft und zuverlässig ausgeführt, so 
dass sie möglichst widerstandsfähig gegen äussere mecha- 
nische Einflüsse sind. Ihre Grundplatten werden aus einem 
feuersicheren Stoffe hergestellt, ihre stromzuführenden Theile 
aber sind durch eine vorzüglich isolirte, geschmackvolle 
Messingkappe überdeckt, welche auf Verlangen auch in 
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Fig. 3. 
A. E. G.-Umschalter. 


welcher auf seiner oberen und unteren Fläche enfweder 
glatt ist, oder besser in der Weise verzahnt wird, wie es 
Fig. 4 bis 10 sehen lassen; in diesen Figuren ist aber der 
Ring als aufgeschnitten und in einer Ebene ausgestreckt 
dargestellt. 
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Wie es die mittels des Umschalters herzustellenden 
Verbindungen erfordern, werden die einzelnen Theile des 
Ringes entweder isolirend gelassen, oder sie müssen auf 
der einen bezieh. auf beiden Seiten mit Metall belegt, die Be- 
legungen der beiden Seiten aber nach Bedarf unter einander 
verbunden werden. Auf den beiden Flächen des Ringes 
schleifen eine entsprechende Anzahl von Stromschlussfedern, 
welche je nach der Stellung des Umschalterringes durch 


2 


Fig. 4. Fig. 5. 
g A. E. G -Umschalter. ig 


denselben in verschiedenen Weisen unter einander ver- 
bunden werden.! Auf der Unterseite des Ringes schleifen 
nur diejenigen Federn, welche die Elektricitätsquelle an- 
schliessen, auf seiner Oberseite dagegen die Federn, von 
denen aus der Strom weiter geführt werden soll. 

Die Umschaltungen erfolgen einfach durch Umdrehung 
des Ringes mit seiner Achse. Bei der Kreisbewegung des 


Fig. 4. 
A. E. G.-Umschalter. 

Ringes bleibt nicht nur beständig ein guter Contact ge- 
sichert, da ja die Contactstücke durch das Schleifen dabei 
stets blank erhalten werden, sondern es kann auch die 
Zahl der den Strom abführenden Theile eine ziemlich 
grosse sein. Ein Funkenüberspringen ist ganz ausgeschlossen. 
Diese Umschalter lassen sich auch bei hohen Spannungen 
anwenden. 

In Fig. 4 bis 10 sind die Schaltungsweisen vorgeführt, 
für welche die Umschalter zur Zeit hergestellt werden. 


Fig. 9. 


A. E. G.-Umschalter. 


Fig. 4 und 5 zeigen einen einpoligen und einen zwei- 
poligen Umschalter für eine Anlage mit einer einzigen 
! Es haben demnach diese Umschalter eine gewisse Ver- 


wandtschaft mit den in 1892 285 * 232 beschriebenen Dosen- 
umschaltern von Mix und Genest. 
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Lampenreihe, Fig. 6 und 7 dagegen zwei solche Umschalter 
für Anlagen mit zwei getrennten Stromkreisen. Letztere 
ermöglichen z. B. die abwechselnde Beleuchtung von zwei 
Zimmern, oder eignen sich für Hotelzimmer, welche nach 
Wunsch Deckenbeleuchtung oder Nachttischbeleuchtung 
erhalten sollen. 

Fig. 8 und 9 stellen den einpoligen und den zweipoligen 
Umschalter dar, welcher das abwechselnde und das gleich- 
zeitige Brennen der Lampen in zwei Stromkreisen ge- 
stattet; solche Umschalter finden Anwendung z. B. in 
Räumen mit Decken- und Wandbeleuchtung, welche beide 
zusammen oder einzeln in Thätigkeit treten sollen; ferner 
bei grösseren Kronen, an denen nicht immer alle Lampen 
gleichzeitig brennen sollen. 

In Fig. 10 endlich sind die besonderen Umschalter für 
Treppen- und Flurbeleuchtung abgebildet, welche ein Ein- 


2 


| | Wa ea 
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+ ren u 
Fig. 10, 


A. E. G.-Umschalter. 


schalten beim Betreten des Flures und ein Abstellen beim 
Verlassen desselben gestatten; ähnliche Umschalter kommen 
zur Verwendung für Zimmerbeleuchtung, um durch sie 
beim Betreten des Zimmers an der Thür, einzuschalten 
und dann an einem anderen Orte (z. B. dem Bette) den 
Strom zu unterbrechen, oder umgekehrt. 

Zur soliden Montirung der Umschalter liefert die Ge- 
sellschaft den Grössen der Schalter entsprechende Eisen- 
dübel, welche Holzdübeln gegenüber den schätzbaren Vorzug 
besitzen, dass sie zu ihrer Befestigung in der Wand nur 
eines kleinen Loches bedürfen, wodurch eine saubere 
Montage erzielt wird, und vor allem, dass sie nie lose 
werden, da ein Eintrocknen gleich dem Holze selbstredend 
ausgeschlossen ist. 


Neuerungen in der Fabrikation der Mineral- 
säuren, der Soda, der Potasche und verwandter 
Industriezweige. 


(Schluss des Berichtes S. 212 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Die physikalische Beschaffenheit der Thomasschlacke 
als Folge ihrer chemischen Zusammensetzung. . 


Die Thomasschlackenmühlen, die heutzutage eine grosse 
Bedeutung besitzen, erhalten die Schlacke entweder als 
Block- oder Flusschlacke. Erstere durch langsames Ab- 
kühlen in den Schlackenwagen entstanden, ist meist weich 
und bietet dem Vermahlen keine grosse Schwierigkeit. 
Die Fiusschlacke dagegen, welche durch Abstechen er- 
halten wird, ist hart und lässt sich nur sehr schwer fein 
vermahlen. Da die Selbstkosten der Mühlen von der mehr 
oder weniger leichten Vermahlbarkeit der Schlacke ab- 
hängen, so ist es wichtig, die Bedingungen kennen zu 
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lernen, unter welchen eine leicht zu zerkleinernde Schlacke 
erhalten werden kann. Dr. M. A. v. Reis, der diesbezüg- 
liche Untersuchungen an sieben Schlackensorten von vier 
verschiedenen Stahlwerken anstellte, fasst das Ergebniss 
zunächst in der folgenden Tabelle zusammen: 


re SiO; | P50, | A105 | Fe,0; | Feo | MnO | CaO | MgO 
I 6,77 | 16,92 | 1,68 | 0,96 | 10,77 | 7,16 | 51,00| 3,01 

II {16,41 | 11,75] 1,58 |10,41 | 10,55 [14,91 | 31,00 | 2,08 

HI 6,69 | 17,75) 0,95 | 5,70 | 10,65 | 7,71 | 48,42| 2,05 
IV 4,88 | 19,25] 0,59 | 5,14 |12,49 | 6,23 | 48,17 | 2,38 

V 8,07 | 18,48| 1,40 | 3,45 |10,13 | 9,35 | 46,70| 2,03 

VI 6,00 | 18,39 | 1,37 | 2,87 [11,43 | 7,23 | 50,77 | 1,57 
VII 7,07 | 22,501 0,89 | 5,27 | 6,49 | 7,81 | 47,36| 1,67 


Hieraus lässt sich mit ziemlicher Gewissheit schliessen, 
dass dieallgemeine chemische Zusammensetzung der Schlacken 
wenig oder gar keinen Einfluss auf ihre physikalische Be- 
schaffenheit ausübt. Betrachtet man aber das Verhältniss 
der einzelnen Bestandtheile zu einander genauer, so findet 
man, dass der Gehalt der Schlacken an Eisenoxyden in 
bestimmtem Verhältnisse zu der Mahlbarkeit steht. Unten- 
stehende Aufstellung wird dies deutlicher darlegen. 

Ist das Verhältniss Fe0O0}: Fe0O0 < 1:8, so zeigt die 
Schlacke eine gute Beschaffenheit, und zwar um so besser, 
je mehr das Fe,O, überwiegt. Wo das FeO aber dies 
Verhältniss überschreitet, wird die Schlacke hart und 
schwer mahlbar. 


Mahlbarkeit 
I 0,96 10,77 1:11,2 schwer 
II 10,41 10,55 1: 10 leicht 
II 5,70 10,65 1: 19 leicht 
IV 5,14 12,49 l: 2,5 | weniger leicht 
vV 3,45 10,18 1: 3,0 schwer 
vi 2,87 11,43 1: 4,0 schwer 
VII 5,27 6,49 1: 1,2 leicht 


Die weitere Untersuchung verschiedener Schichten der 
einzelnen Blöcke bestätigte den Einfluss der Eisenoxyde 
auf die Härte der Schlacke. Auch die aus den ersten 


Jahren des Thomasverfahrens stammenden Knollen, welche 
sich häufig in den Schlackenbergen finden und eine ausser- 
ordentliche Härte besitzen, sprechen deutlich für den oben 
angedeuteten Satz. 
ergab: 


Die Analyse zweier solcher Knollen 


Auch in ihrem Verhalten gegen verdünnte Salzsäure 
unterscheidet sich die Eisenoxydschlacke von der Eisen- 
oxydulschlacke. Erstere hinterlässt nämlich beim Lösen 
einen rothen oder durch Manganoxyd dunkel gefärbten 
Rückstand, der lange in der Flüssigkeit schwebend bleibt, 
während die Eisenoxydulschlacken wenig oder kein Eisen- 
oxyd abgeben. 

Die Ursache dieser verschiedenen physikalischen Be- 
schaffenheit der Schlacke lässt sich aus den obigen Beob- 
achtungen auf folgende Weise erklären. In der flüssigen 
Schlacke finden sich neben Phosphaten und Silicaten Ver- 
bindungen der Eisensesquioxyde mit vorwiegend Kalk. 
Diese Verbindungen können aber beim langsamen Abkühlen 
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der Schlacke nicht bestehen, sie zersetzen sich unter Aus- 
scheidung von Eisenoxyd (und Manganoxyd). Letzteres 
vermindert dann, indem es in fein vertheiltem Zustande 
sich zwischen die Moleküle der anderen Verbindungen 
lagert, deren Cohäsion und bringt die Schlacke zum Zer- 


Mahlbarkeit | Art der Schlacke 
schwer Flusschlacke; hart, dunkelbraun 
leicht Blockschlacke; grau, schieferig, bröcklig 
leicht $ fest 
weniger leicht à grau, fest, blasig 
schwer Flusschlacke; dunkelbraun, derb, hart 
schwer Blockschlacke; braun, derb, hart 
leicht a grau, bröcklig 


fallen, entweder freiwillig oder bei mechanischer Bearbei- 
tung. Wird die Schlacke aber schnell abgekühlt, so finden 
die Ferrate u. s. w. keine Zeit zur Zersetzung, eine Eisen- 
oxydausscheidung findet nicht statt, die Cohäsion der 
Schlacke wird nicht gestört und sie bleibt hart. Ebenso 
vermag das Eisenoxydul das Ausscheiden des Eisenoxydes 
zu verhindern, so dass, wenn auch verhältnissmässig viel 
Oxyd in der Schlacke ist, dies ohne Wirkung bleibt, sobald 
gleichzeitig eine gewisse Menge Oxydul vorhanden ist, 
welches wahrscheinlich das Oxyd bindet. Verf. verweist 
am Schlusse seiner Arbeit auf die Abhandlung von Platz 
in Stahl und Eisen, 1892 S.2. (Nach Zeitschrift für an- 
gewandte Chemie, 1892 S. 229.) 


Directe Verarbeitung eisenreicher Phosphate. 


Der Superphosphatindustrie, die in den letzten Jahren 
an stets zunehmendem Mangel guter Rohphosphate leidet, 
wurden verschiedene Vorschläge gemacht zwecks anderer 
Verarbeitungsweise der im Auslande noch hier und da in 
grossen Mengen vorhandenen eisenreichen Phosphate auf 
wasserlösliche Phosphorsäure. Ohne auf die bisher ge- 
machten Vorschläge näher einzugehen, theilt L. Schucht 
mit, dass ihm im Kleinen die Verarbeitung eisenreicher 
Phosphate auf wasserlösliche Phosphorsäure gelungen ist. 

Das Eisen ist in den natürlichen Kalkphosphaten in 
verschiedenen Formen enthalten, meistens als Ferriphosphat, 
dann aber auch als freies Eisenoxyd bezieh. Eisenoxydul, 
seltener als Eisenkies. Beim Aufschliessen des eisenhaltigen 
Phosphats werden die in ihm enthaltenen Eisenverbindungen 
je nach Umständen mehr oder weniger schnell und voll- 
ständig zersetzt: es bildet sich theils Ferrisulfst, das als 
solches bis 2 Proc. neben saurem phosphorsauren Kalk 
bestehen kann und sich im wässerigen Auszug des Super- 
phosphats bestimmen lässt, theils saures Ferriphosphat, 
welche beide in Lösung gehen. 

Das Ferrisulfat tritt nun im Superphosphat, soweit 
es die freie Säure zulässt, mit dem sauren phosphorsauren 
Kalk in Reaction, wodurch ein bleibender wasserhaltiger 
Niederschlag entsteht, der nach und nach ganz unlöslich 
wird, indem nach Gruber diesem phosphorsauren Eisen- 
oxyd durch Auskrystallisation des amorphen Calciumsulfats 
das Constitutionswasser entzogen wird und somit ein Zu- 
rückgehen der wasserlöslichen Phosphorsäure bewirkt. 

Dagegen stellte sich heraus, dass Eisenoxydulsalze 
nicht auf sauren phosphorsauren Kalk einwirken. Es muss 
zu diesem Zweck nach erfolgtem Aufschluss die Reduction 
des in Lösung gebrachten Eisenoxyds herbeigeführt werden. 
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Zur Reduction eignet sich nur die Schwefligsäure, 
die man unter Druck der 80 bis 100° heissen Superphos- 
phatmischung zuführt. Die sich bildende Schwefelsäure 
ist gewonnen und bei der Aufschlussberechnung zu be- 
rücksichtigen. Das Reductionsverfahren zerfällt in drei 
Operationen: 

1) Aufschliessung eines Theils des Phosphats in Gegen- 
wart von schwefelsaurem Ammoniak mit der Gesammt- 
schwefelsäure, 

2) Reduction des Eisenoxyds zu Oxydul, 

3) Aufschliessung des Restes Phosphat. 

Zur Ausführung wird gemahlener Phosphorit von be- 
liebig hohem Eisengehalt mit so viel 60gradiger Schwefel- 
säure aufgeschlossen, dass nach vollständiger Zersetzung 
desselben ein flüssiger Brei entsteht. Nach erfolgter Re- 
duction des darin in Lösung befindlichen Eisenoxyds durch 
Schwefligsäure ist dieser stark saure Superphosphatbrei 
zwecks weiterer Verarbeitung fest zu machen. Es gelingt 
dies durch Zusatz von schwefelsaurem Ammoniak, welches 
sich zum Theil, abhängig von der Menge vorhandener 
freier Phosphorsäure, hierbei in das saure Salz und in 
zweifachsaures phosphorsaures Ammoniak umsetzt. Theurer 
als das schwefelsaure Ammoniak ist die Verwendung des 
kohlensauren Salzes bezieh. des kohlensauren Kalis und 
auch schwieriger, insofern man beim Abstumpfen der freien 
Phosphorsäure grosse Vorsicht zu gebrauchen hat, da hier 
ebenfalls das zweifachsaure Salz entstehen muss, welches 
zur Haltbarkeit des sauren Eisenoxydulphosphats durchaus 
nöthig ist; ferner sind die Kalisulfate und unter diesen 
hauptsächlich die hochprocentigen als geeignete Bei- 
mischungen zu nennen. 

Die Reduction wird in einem geschlossenen, mit Sicher- 
heitsventil versehenen, sehr flachen eisernen Gefäss vor- 
genommen. Nach dem Vertreiben der überschüssigen 
schwefligen Säure wird der Rest des Phosphats zugemischt 
und das fertige Product auf den Haufen geworfen, in dem die 
Zersetzung des Restes Phosphat erfolgen kann. Ein künst- 
liches Trocknen ist, wenn nicht zu umgehen, mit Vorsicht 
vorzunehmen, damit dem Eisenoxyduldoppelsalz nicht sein, 
dasselbe haltbar machendes Krystallwasser entzogen wird. — 
Ist mit der Fabrikation von Superphosphat eine solche 
von Knochenmehl verbunden, so verwendet man zweck- 
mässig statt eines Theiles Wasser die leimhaltige Knochen- 
brühe aus dem Dämpfer. Hierdurch werden die einzelnen 
Superphosphattheilchen mit einer Leimschicht umgeben, 
welche die Oxydation des Eisenoxyduls verhindert. 

Was die Kosten des Verfahrens im Grossen anbelangt, 
so sind dieselben nach den Angaben des Verfassers die 
folgenden: 


500 k Phosphat . . . . . 
500 k Schwefelsäure (60° B.) 
97511 schweflige Säure . 


20.00 M. 
19,00 M. 
2,80 M. 
41,80 M. 
Hiervon gehen ab für entstandene 
55 k 60gradiger Schwefelsäure 


bleiben 


2,09 M. 
39,71 M. 


Danach kosten 100 k Superphosphat mit mindestens 
15 Proc. wasserlöslicher Phosphorsäure 4,10 M.; hierzu 
kommen noch die Unkosten für Aufschliessen und Re- 
duciren mit 0,25 M. und die Gesammtspesen (bei einer 
jährlichen Production von 5000 t Superphosphat) mit 
1,65 M., zusammen 6 M., so dass sich der Fabrikations- 
preis für 1 k wasserlösliche Phosphorsäure auf 40 Pf. stellt. 
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(Nach Zeitschrift für angewandte Chemie, 1891 S. 667 und 
1892 S. 356.) 


Reinigung des Phosphors durch Natriumlıypobromit. 


Um den glasigen Phosphor von krystallisirtem und 
rothem Phosphor, sowie auch von dem oft vorhandenen 
Arsenik, welche sich alle auf der Oberfläche ansammeln, 
zu trennen, schmilzt man ibn nach G. Deniges auf dem 
Wasserbade unter einer Schicht von frischem Natrium- 
hypobromit unter häufigem Umrühren. Das Natriumhypo- 
bromit löst das Arsen und den nicht glasigen Phosphor 
schnell, während der glasige Phosphor nur sehr langsam 
angegriffen wird. (Nach Journal de Pharm, et de Chimie, 
25 237, durch Chemisches Centralblatt, 1892 Bd. 1 S. 585.) 


Vorkommen von Chlorammonium in den Stassfurter 
Kalirohsalzen und den daraus gewonnenen Salzen 
und Mutterlaugen. 


Theodor Neimke machte die Beobachtung, dass der 
künstliche Carnallit, das sogen. Doppelsalz, 0,8 Proc. Chlor- 
ammonium enthält. Verfasser untersuchte darauf hin die 
anderen chlorkaliumhaltigen Laugen und Salze, sowie das 
Kalirohsalz, und konnte ebenfalls sicher Ammoniak nach- 
weisen. Dagegen gelang es nicht, im Kieserit und im 
caleinirten Chlorkalium Ammoniumverbindungen aufzu- 
finden. 

Bezüglich der Entstehung dieses Chlorammoniums im 
rohen Carnallit glaubt Verfasser vielleicht annehmen zu 
dürfen, dass bei der Bildung der Kalisalzlager organische, 
stickstoffhaltige Körper zugegen gewesen sind, welche durch 
den Fäulnissprocess in ammoniakalische Verbindungen 
übergeführt wurden. Letztere wurden durch das Chlor- 
magnesium zersetzt, indem sich Chlorammonium und Mag- 
nesiahydrat bildeten. Thatsächlich scheidet sich auch 
Magnesiumhydrat bei der Verarbeitung des Kalirohsalzes 
ab. (Nach Chemiker-Zeitung, 1891 Bd. 15 S. 915.) 


Neues Verfahren zur Darstellung von Bleiweiss. 


Bei den jetzt üblichen Methoden ist es mitunter 
schwierig, ein Bleiweiss von rein weisser Farbe zu er- 
halten. Der Grund dieser Schwierigkeit ist nach Gustav 
Bischof ın London darin zu suchen, dass die im Handel 
befindlichen Bleioxyde, wie z. B. Bleiglätte, Gemenge von 
verschiedenen Oxydationsstufen des Bleies sind, auf welche 
die angewandten Reagentien ungleichmässig einwirken, 
indem einzelne Oxyde früher in Bleiweiss umgewandelt 
werden als die anderen. Sucht man aber durch längeres 
Einwirkenlassen der Reagentien auch die letzteren in Blei- 
weiss überzuführen, so werden die zuerst umgewandelten 
Oxyde leicht krystallinisch und verlieren ihren Werth als 
Handelswaare. 

Um diesen Uebelstand zu vermeiden, unterwirft Ver- 
fasser die Bleioxyde erst einer theilweisen Reduction, in- 
dem er dieselben in Wassergas einer Temperatur von 250 
bis 800° aussetzt. Die Reduction erfolgt entweder in 
rotirenden oder feststehenden Gefässen, in welchen durch 
geeignete Vorrichtungen das Material mit dem Gas in 
innige Berührung gebracht und von einem Ende des Ge- 
fässes nach dem anderen geschafft wird. Das Ende des 
Gefässes, an dem das durch Reduction entstandene Sub- 
oxyd (Pb,O) austritt, wird mit Wasser gekühlt. 

Nachdem das so erhaltene Suboxyd durch Löschen 
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mit etwa 9 Proc. Wasser unter gleichzeitigem Aussetzen 
an die Luft in ein Hydrat eines höheren Oxydes, wahr- 
scheinlich PbH,O,, umgewandelt ist, setzt Verfasser dieses 
Oxyd mit Wasser, Zucker und Essigsäure oder einem essig- 
sauren Salze, wie Bleizucker, der Wirkung von Kohlen- 
säure aus. Zweckmässig findet Verfasser folgende Mischung: 
Etwa 500 k Bleioxydhydrat, etwa 100 1 Wasser, käufliche 
Essigsäure gleich ungefähr 8 k chemisch reiner Essigsäure 
(oder die entsprechende Menge als Bleisalz) und etwa 
2,5 k weisser Hutzucker. Die Lauge kann nach dem Ab- 
scheiden des Bleiweiss wieder für weitere Chargen Oxyd- 
hydrat verwendet werden. 

Die Einwirkung der Kohlensäure geschieht zweck- 
entsprechend in wagerecht rotirenden Gefässen. Ist die 
Kohlensäure rein, so leitet man sie einfach durch die eine 
hohle Achse des Gefässes unter einigem Druck ein. Ist 
sie dagegen mit Luft oder anderen Gasen gemengt, so 
lässt man sie besser der Reihe nach bis zur vollständigen 
Ausnutzung durch mehrere Gefässe streichen, indem man 
das Austrittsrohr des einen Gefässes mit dem Eintritts- 
rohr des anderen verbindet. (Gustav Bischof in London; 
Oesterreichisches Patent.) 


Combinirter Ring- und Regenerativgasofen. 


Die Construction der in der Feuerungstechnik ge- 
bräuchlichen Oefen setzt uns nicht in Stand, um auf 
rationelle Weise l 
einer in Muffeln REN 
oder Retorten aus- 
zuführenden Glüh- 
operation ein Tie- 
gelschmelzen fol- 
gen lassen, um 
darauf vielleicht 
eine Caleinir- oder 
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Röstarbeit bei offe- N 
ner Flamme vor- N < 
nehmen zu können. _\ N zn 


Dr. W. Borchers | u 
in Zellerfeld i. H. | 
gibt im Nach- 
stehenden die Con- 
struction eines 
Ofens, welcher, zu- 
nächst für kleinere 
Betriebe, für Koks- 
und Magerkohlen- ; 
gas ohne Anwen- RRRA SS 
dung von Gebläse 
vorgeseben,alsein- 
facher Ringofen, 
als einfacher Rege- 
nerativofen und 
schliesslich als 
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Fig. 1 zeigt vier Regenerativöfen zu einem Ringofen 
angeordnet, und zwar Ofen I von oben gesehen; Ofen // 
und Generator ebenso (bei abgedecktem Gewölbe und Gas- 
kanal); Ofen /// im Horizontalschnitt in der Höhe M der 
Fig. 3; Ofen IV im Horizontalschnitt in der Höhe N der 
Fig. 3. 

Fig. 2 stellt den Schnitt ABC der Fig. 1 dar. 

Fig. 3 bringt die Schnitte F G HJ (Fig. 5) von drei 
Einzelöfen. Ofen I für Muffelbetrieb und mit vollständig 
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Fig. 3. 
Borchers’ Ofen. 


ausgesetzten Wärmespeichern; Ofen // für Tiegelbetrieb 
und mit leeren Wärmespeichern, um die Ansicht der Hinter- 
wand zu zeigen; Ofen JI für offenen Flammofenbetrieb, 
Wärmespeicher ebenfalls leer, um die Ansicht der Vorder- 
wand zu zeigen. 
Fig. 4 stellt 
ER den Schnitt DE; 
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VZUR Ta 


>> y OPQ der Fig. 1 


dar. 
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(Fig. 1, 2, 4, 5), 
welcher bei B 
(Fig. 1 und 2) mit 
dem Generator in 
Í verbinding steht. 
Ausserdem liegt 
an jeder Seite des 
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combinirter Ring- Nebengaskanäle 
und Regenerativ- Fig. 4. Fig. 5. geschieht durch 
ofen betrieben wer- Borchers’ Ofen. eingemauerteguss- 


den kann. Wie 

ferner aus den Abbildungen ersichtlich ist, gestattet diese 
Construction auch in Bezug auf die in jedem einzelnen 
Falle gewünschte Betriebsart, ob Muffel-, Tiegel-, Flamm- 
ofenbetrieb u. dgl., noch eine Anzahl Variationen. 


eiserne Muffen- 
rohre und leichte, mit Drosselklappen versehene Schenkel- 
rohre aus Eisenblech. Die nicht mit einem derartigen 
Verbindungsrohre versehenen Muffenrohre sind mit lose 
aufliegenden, in die mit Sand gefüllten Muffen eingreifen- 


Heft 10. 


den Eisenblechdeckeln verschlossen (Fig. 1, 2, 3, 4). Von 
den Kanälen S aus tritt das Gas durch eine Anzahl von 
Oeffnungen in den Gewölben in die Verbrennungsräume 
(Fig. 1, Ofen II; Fig. 3, 4, 5). 

Die Luftzufuhr bewirkt man durch Entfernen des 
Deckels von einem der Muffenrohre U (Fig. 5), von denen 
zwei vor jedem der Einzelöfen angeordnet sind. Statt 
dieser Muffenrohre empfiehlt es sich auch, an der Rück- 
wand der Oefen in jedem der Zweigkanäle Y durch Blech- 
kapseln verschliessbare Oeffnungen in dem Mauerwerke 
aufzusparen, wie es in Fig. 5 durch punktirte Linien 
unterhalb der Schieber bei 7’ angedeutet ist. Durch Ent- 
fernen einer Kapsel lässt man Luft einsaugen, deren Menge 
man einfach durch Einlegen von Mauersteinen regulirt. 

Unterhalb des Gaskanals liegt der Verbindungsring- 
kanal V, von welchem aus je zwei kurze Zweigkanäle Z 
nach dem oberen Theile, zwei längere Kanäle Y nach den 
unteren Theilen einer jeden Kammer führen (Fig. 2, 
4,5). Sämmtliche Zweigkanäle lassen sich durch Schieber 
oder geeignete Ventile von dem Verbindungsringkanal ab- 
sperren. Ferner ist noch für jeden Einzelofen ein Schieber 
im Kanal V vorgesehen, wie es aus Fig. 2 ersichtlich ist. 

Die Ableitungskanäle der ausgenutzten Heizgase sind 
aus Fig. 1 (bei Ofen / im Horizontalschnitt), Fig. 3 (bei 
Ofen /I in Ansicht) und aus Fig. 5 ersichtlich. 

Verfasser hat statt der bei Gasfeuerungen üblichen 
Ventile, Umschalt- (Wechsel-) Klappen in den beigegebenen 
Skizzen nur einfache Schieber angedeutet, welche aus 
Chamotte, für kältere Stellen auch aus Eisen bestehen 
können, um eine im kleinsten Maasstabe ausführbare Ofen- 
construction vorzuführen. Bei grösseren Ofenbauten be- 
dient man sich selbstverständlich vollkommenerer Hilfs- 
mittel. (Nach Zeitschrift für angewandte Chemie, 1892 
S. 89.) 


Die Eisenbahnen der Erde. 


Anlässlich der internationalen Eisenbahn-Zusammenkunft 
in St. Petersburg wurde eine statistische Tafel bekannt gemacht, 
welche Ausweis über sämmtliche Eisenbahnen der Erde gibt 
und aus der folgt, dass dieselben zur Zeit eine Gesainmtlänge 
von 617285 kın besitzen. Davon koınmen 268408 km anf die 
Vereinigten Staaten, 22531 km auf Canada, 9000 km auf Mexico. 
In Europa steht in erster Linie das Deutsche Reich mit 
42864 km, dann folgt Frankreich mit 38896 km, Grossbritan- 
nien und Irland mit 36296 km und Russland an vierter Stelle 
mit 30952 km. In Asien finden wir 27000 km Eisenbahnen 
in Britisch-Indien, die neue russische Transkaspische Linie be- 
trägt jetzt 1432 km, die holländischen Colonien haben 1360 km, 
die französischen 101 km, die portugiesischen 54 km; China 
besitzt 200 und Persien 29 km. In Afrika steht Algier (mit 
Tunis) an erster Stelle und zwar mit 3104 km, dann kommen 
die Capcolonie mit 3008 km, Aegypten mit 1544 km, Natal 
mit 546 km. Der ÖOrange-Freistaat besitzt 240 km und die 
anderen kleineren Gebiete im ganzen 480 km Eisenbahnen. 
In Australien hat Victoria 4325 km, Neu-Südwales 3460 km, 
Queensland 2632 km, Südaustralien 3000 km, Westaustralien 
824 km, Tasmania 642 km und endlich Neu-Seeland 3120 km 
Eisenbahnen. (Nach Centralblatt der Bauverwaltung.) 


Erdwärme. 


Nach einer Mittheilung des Engineering von 1892 Bd. 54 
S. 290 wurde bei Wheeling in West-Virginien zur Erschliessung 
von Erdöl ein Bohrloch auf 1219 m mittels Seilbohrung nieder- 
gebracht und, da es keinen praktischen Erfolg hatte, für 
wissenschaftliche Zwecke bis 1360 m weiter abgestossen. Das 
Bohrloch war fast trocken und bis 475 m Tiefe mit 5zölligen 
Röhren verrohrt. Zehn Tage nach Schluss der Bohrarbeit be- 
gannen mit grösster Vorsicht die Wärmemessungen. Bei den- 
selben wurden in je 76,2 m Abstand Pfropfen angebracht, um 
die Bewegung der Luft und etwaige Abkühlung oder Er- 
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wärmung zu verhindern. Es zeigte sich, dass bis 985 m die 
Erdwärme ganz gleichförmig, von da ab jedoch in steigendem 
Verhältnisse zunimmt. Die Oberflächentemperatur war 10,55°. 
In 1000 Fuss ( 304,8 m) war die Temperatur 20,42° C. 
8000 „ (9144m) > „ e 30,55? C. 
4000 „ (12192m) „ , & 38,88° C. 
4462 „ (1360 m) „n ,} R 43,61°C. 
Dem entspricht eine Tiefenstufe für 1°C. von 44,988 m, 
44,015 m und 28,53 m. 


Formsteine aus Cement zum Abteufen von Schächten 
im wasserführenden Gebirge. 


Nach der Oesterreichischen Zeitschrift für Berg- und Hütten- 
wesen eignet sich das Abteufverfahren mit Ringsteinen aus 
Cement ganz besonders für Schächte in wasserreichen Gebirgen, 
und zwar um so mehr, je mehr Dichtigkeit, Stärke und Dauer- 
haftigkeit für den zu mauernden Schacht erforderlich ist. Für 
die praktische Verwendung derartiger Schächte werden von 
V. Walıl folgende Angaben aufgeführt: 

Der Schachtausbau mit Formsteinen, einringig, einschliess- 
lich Material und Arbeitslöhne zum Anfertigen der Steine, 
sowie einschliesslich Versetzen derselben und Ausfüllen mit 
Beton, von 4 m innerem Durchmesser und 85 cm Wandstärke 
kostete im Schachte „Bildstock* bei Saarbrücken für je 1 m 
295 M. 

Bei der Vergleichung dieses Schachtausbaues mit anderen 
Methoden ergeben sich folgende Ziffern: 

Bei der Schachtausmauerung eines sehr wasserreichen 
Schachtes, welcher 5,25 m Durchmesser hat, kostet das Meter: 
1) in eisernen Ringen (Tubings) ausgeführt 1715 M., 

2) ns Backsteinen oder Bruchsteinen mit Cement ausgeführt 
1175 M,, 

3) in Formsteinen aus Cement ausgeführt, mit Doppelring, 
350 mm innere und 250 mm äussere Stärke, einschliesslich 
Betoniren der 180 mm dicken Isolirschicht und des Gebirges, 
sowie einschliesslich 25 M. Licenzgebübr für das Meter, unter 
Anwendung einer noch verbesserten Herstellungsweise der Form- 
steine, etwa 525 M. 

Ein Ausbau nach dem bisher angewandten Herstellungs- 
verfahren ist in Leopoldshall zum Preise von 462 M. für das 
Meter (ohne Licenzgebühr) ausgeführt worden. 

Die Formsteine zum Ausbau der Schächte können auch 
an Ort und Stelle in allen zum Durchmesser der Schächte 
passenden Formen, ohne maschinelle Anlagen, auf das billigste 
hergestellt werden. 

Mit der Verwerthung dieser Ausbaumethode beschäftigt 
sich die Firma Moehle zu Frankfurt a. M., welche von Krutina 
und Moehle zu Malstatt bei Saarbrücken die Erfinder- und 
Patentrechte erworben hat. 


Mischmaschine. 


Eine Mischmaschine nach Angabe von Burt Boulton und 
Haywood and E. R. Gabbett wird von der Firma H. Young 
und Co. ın Eccleston Iron Works, Pim- 
lico bei London in den Handel gebracht. 
Sie beruht auf der Wirkung der Centri- 
fugalkraft und ist zum Mischen von 
Flüssigkeiten berechnet. Der wirksame 
Theil ist eine rotirende konische Trom- 
mel, deren Form sich nach unten oder 
nach oben erweitert. An der Hand der 
Figur ist ihre Wirkungsweise leicht zu 
erklären, da sie den Strom durch die 
konische Trommel hindurch vom engen 
Ende zum weiten, in der Richtung der 
Pfeile, bewirkt. Bei der Anordnung, 
nach der das enge Ende des Konus 
unten ist, lässt sich der Boden leicht 
halbkugelförmig gestalten, an welche 
Form sich leicht eine Dampfheizung 
anschliessen lässt. Die erforderliche Kraft ist nur gering, die 
Wirkung lässt sich durch grössere oder geringere Umdrehungs- 
geschwindigkeit regeln. 


Polarisirtes elektrisches Signal von Gebr. Siemens 
und Schlömer. 


Unter Nr. 19225 ist in England am 6. November 1891 für 
Siemens Brothers und Co. in London und A. S. Schlöner in 
Old Charlton, Kent, ein elektrisches Signal patentirt worden, 
welches durch ein Loch in einer Scheibe Zeichen von ver- 
schiedener Farbe, Gestalt oder Zahl sehen lässt, um so voraus 
bestimmte Signale zu geben. In demselben wird ein Anker 
aus weichem Eisen von einer Achse mit zwei Armen gebildet, 
welche im Bogen um !/s des Umfangs herumreichen. Auf den 
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Armen stecken verschiedene Spulen. Der Anker liegt zwischen 
den Polen eines Hufeisenmagnetes oder zweier Stabmagnete; 
im letzteren Falle liegt ein Anker zwischen jedem Polpaare. 
Für gewöhnlich ist der Anker durch Induction polarisirt 
und steht mit seinen Bögen zwischen den Polen. Geht ein 
Strom durch die Spulen, so dreht der Anker sich in der einen 
oder in der anderen Richtung, je nach der Richtung des Stromes. 
Die Anordnung kann auch umgekehrt werden, so dass der 
Anker magnetisch ist und ihm die Pole der in die Leitung 
eingeschalteten Elektromagnete gegenüberstehen. 


H. W. Miller's Elektrieitätsmesser. 


Dem für H. W. Miller in London für England unter 
Nr. 13714 vom 14. Angust 1891 patentirten Elektricitätsmesser 
liegt der Gedanke zu Grunde, ein ausgeglichenes cylindrisches 
Rad oder eine Reihe von solchen Scheiben in ein elektrisches 
Bad, zwischen die Anoden und Kathoden einzulegen, so dass 
beim Durchrehen des Stromes durch das Bad auf der einen 
Seite des Rades Metall niedergeschlagen und auf dessen anderer 
Seite Metall gelöst, dadurch aber das Gleichgewicht des Rades 
gestört und eine Bewegung erzeugt wird, welche in geeigneter 
Weise aufgezeichnet wird. Das Rad befördert dabei bloss das 
Metall von der Anode zur Kathode und bleibt selbst unver- 
ändert. 


Ursachen der Oxydation der Bleilettern. 


Den Letternfabrikanten werden oft von Seiten der Käufer 
die erhaltenen Lettern zurückgestellt mit dem Bemerken, die 
Lettern seien oxydirt und zum Drucken untauglich. Man hat 
nun lange nach der Ursache dieser Oxydation geforscht, aber 
nur ermitteln können, dass der weissliche, auch grauschwarze 
Uebertlug der Lettern aus basischem Bleicarbonat bestehe. 
Auf Grund der Arbeiten zweier französischer Forscher Raphael 
Dubois! und Calderon? kam Dr. Moscheles zu der Anschauung, 
dass die fragliche Oxydation eine Folge der Lebensthätigkeit 
von Mikroorganismen sei. Die Versuche, welche Verf. anstellte, 
bestätigten seine Vermuthung. Wurden frische saubere Lettern 
monatelang in trockener oder feuchter Luft vor Staub geschützt 
aufbewahrt, so war keine Beschädigung wahrzunehmen. In 
gleicher Weise aufbewahrte, aber bereits angegriffene Lettern 
dagegen liessen ein Fortschreiten der Zerstörung erkennen. 
Sterilisirte man bereits angegriftene Lettern, so trat ein Still- 
stand der Oxydation ein. DBrachte Verf. frische Lettern mit 
oxydirten zusammen, so zeigte sich immer nur an der Be- 
rührungsstelle die beginnende Oxydation, welche sich von da 
aus über die ganze Oberfläche ausbreitete. 

Aus dıesen Versuchen geht hervor, dass die Zerstörung der 
Bleilettern ohne Zweifel die Folge der Lebensthätigkeit von 
Mikroorganismen ist. Um die Lettern gegen diese Einwirkung 
der Mikroorganismen zu schützen, schlägt Verf. den Fabrikanten 
vor, ihre Lettern durch dreimaliges drei Stunden lang dauern- 
des Erhitzen auf 80° zu sterilisiren und in gut schliessenden 
Packeten in den Handel zu bringen. (Nach Chemiker-Zeitung, 
1892 Bd. 16 S. 1394.) 

Anknüpfend an diese Mittheilung von Moscheles bemerkt 
Benno Kohlmaun, dass man in der Buchdruckerei unterscheide 
zwischen einer „weissen“ und einer „schwarzen“ Oxydation. 
Erstere sei völlig harınlos, da sie nur einen schwachen Anflug 
von Bleicarbonat auf den Lettern erzeuge, der sich leicht ent- 
fernen lasse und die Brauchbarkeit der Lettern keineswegs be- 
einträchtige. Bei der schwarzen Oxydation dagegen zeigten 
die Lettern an den Oberflächen harte und rauhe, oft warzen- 
artige Erhöhungen von wesentlich dunklerer Farbe als die der 
Lettern. Diese Erhöhungen liessen sich weder durch mecha- 
nische noch durch chemische Mittel so entfernen, dass die 
Lettern zum Drucke brauchbar blieben. 

Die Ursache dieser schwarzen Oxydation glaubt Verf. in 
einem Zinksrchalt der Lettern suchen zu sollen; eine Ansicht, 
die schon von Farrentrap ausgesprochen ist, aber bis jetzt 
nicht bewiesen werden konnte. Verf. konnte die geringe Menge 
der schwarzen Oxydationsschicht, die ihm zur Verfügung stand, 
nur qualitativ untersuchen und gibt als Hauptbestandtheile 
Antimon und Zink an nebst geringen Mengen Blei. Da in der 
Schriftgiesserei dem Letternmetall niemals Zink zugesetzt wird, 
so ist dasselbe als ein nicht hinein gehöriges Metall zu be- 
trachten. Verf. sucht nun die schädliche Wirkung des Zinks 
in dessen gıösserer Verwandtschaft zum Antimon. Man kann 
annehmen, dass in dem geschmolzenen, zinkhaltigen Lettern- 
metall Zink und Antimon sich zunächst chemisch mit einander 
verbinden, sich der Legirung entziehen und als heterogener 
Körper in derselben verbleiben. Wenn man weiter berück- 
sichtigt, dass der Ausdehnungscoefficient dieser Antimon-Zink- 


1 Comptes rendus, 1890 111 S. 655. 
2 Chemiker- Zeitung, 1891 Bd. 15 S. 1. 
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verbindung ein anderer ist als derjenige der übrigen Metall- 
masse, so ist es wohl denkbar, dass bei eintretenden Tem- 
peraturveränderungen Verschiebungen in der Lagerung de: 
Antimon-Zinks stattfinden, welche unter Umständen nach aussen 
als Formveränderungen der Oberfläche zu Tage treten können. 
(Nach Chemiker-Zeitung, 1892 Bd. 16 S. 1560.) 


Bücher-Anzeigen. 


Taschenbuch für die Praxis der Hochbautechniker 
und Bauunternehmer von H. Robrade, Regierungs- 
baumeister. Weimar. B. F. Voigt. 2658. Geb. 4,50 M. 


Das Werk ist zum raschen Nachschlagen bestimmt; ent- 
hält daher nur fertige Angaben zum Gebrauche beim Entwerfen 
und bei der Bauleitung. Die Abschnitte sind: I. Bauconstruc- 
tionslehre: 1) Baugrund und Fundamentirung, 2) Construction 
in Stein, 3) Construction in Holz. Il. Baumaterialien: 1) Bau- 
materialien, 2) deren Verfälschung, 3) Abnahme. III. Dimen- 
sionirung der Bauconstructionen. IV. Die Bauführung: 1) Bau- 
grube, 2) und 3) Baugerüste, 4) Mauerverbände, 5) Aufeinander- 
folge der Bauarbeiten, 6) bis 16) verschiedene Handwerker- 
arbeiten, 17) Unfallverhütung u. s. w. V. Arbeiten im Baubureau: 
1) Arbeiten bis zum Vertragsschluss, 2) Baubücher, 3) Berichte, 
Abrechnung, 4) Schlussarbeit.e. Ein Anhang enthält mathema- 
tische Formeln, Maass und Gewicht, Wärme, Versicherungs- 
angelegenheiten. 


Der praktische Gasschlosser mit besonderer Rücksicht 
auf die heutige, mannigfaltige Verwendbarkeit des 
Gases. Enthaltend Zuleitung, Privatleitung, Motoren- 
leitung, Motoren; Zusammensetzung von Leuchtern, 
Strassen- und Schaufensterbeleuchtung, Störungen in 
den Gasleitungen, Brenner- und Beleuchtungsarten, 
über Grösse und Consum der Flammen, Abzüge, Ver- 
wendung des Leuchtgases in der Küche und in den 
(rewerben. Nebst einem Auszuge aus den Unfall- 
verbütungsvorschriften u. s. w. Herausgegeben von 
K. A. F. Töpfer, Techniker der Installationsbranche. 
Weimar. B. F. Voigt. 94 S. 2,50 M. 

Der Verfasser hat an die Spitze seines Vorwortes die 
Worte „Aus der Praxis — für die Praxis“ gesetzt. Mit seiner 
Arbeit hat er sich sicherlich den Dank manches praktischen 
Gasschlossers erworben, und wenn wir auch einige Ausstellungen 
zu machen haben, so können wir das Werk für den praktischen 
Gebrauch doch bestens empfehlen. Der im Titel eingehend 
angeführte Inhalt spricht für die Reichhaltigkeit des Buches. 


Resultate der Untersuchungen mit Bausteinen der 
österreichisch- ungarischen Monarchie von In- 
genieur A. Hanisch. Wien. Carl Gräser. (44 Quart- 
seiten und 3 graphische Tafeln.) 2,80 M. 


Das Werk enthält Untersuchungen über 1) Gewicht, Festig- 
keit und Porosität von Bausteinen; 2) Versuche über die Ab- 
nutzbarkeit von Pflaster und Schottermaterialien; 3) Anhanr 
über Belastung des Baumateriales. Die Ergebnisse der müh- 
samen Untersuchungen sind tabellarisch aufgeführt und in 
graphischen Darstellungen veranschaulicht. 


Delabar, G., Anleitung zum Linearzeichnen, mit be- 
sonderer Berücksichtigung des gewerblichen und tech- 
nischen Zeichnens. 6. Heft: Die Säulenordnungen und 
das Wichtigste über Bauentwürfe und Bauausführung. 
(VI und 83 8. Text mit 79 Figuren auf 28 lithogra- 
phirten Tafeln und 5 Holzschnitten.) Zweite Auflaze. 
a) i. B. Herder’sche Verlagshandlung. Geb. 


Tafel 1 bis 24 enthalten die Säulenordnungen, Tafel 25 
bis 28 Darstellung von Wohnhäusern bezieh. Bauzeichnungen. 
Zu den Säulenordnungen gehört als erklärender Text S. 1 bis 35: 
die S. 36 bis 83 enthalten in einem so losen, kaum er- 
kennbaren Zusammenhange mit den entsprechenden Tafeln „das 
Wichtigste über die Bauentwürfe und die Bauausführung-, 
dass die Mitwirkung eines Lehrers hier unerlässlich erscheint. 
Der Charakter des Werkes, als einer Anleitung zum Linear- 
zeichnen, wird hier durch eine Art Baukunde verdrängt. 


Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 
in Stuttgart. 
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Neue Holzbearbeitungsmaschinen. 


(Patentklasse 38. Schluss des Berichtes S. 217 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Verschiedene Holzbearbeitungsmaschinen. 


Schrägstehende Lade für Holzraspelmaschinen. Bei der 
Verarbeitung von Farb- und Gerbhölzern mittels der Holz- 
raspelmaschine kommt es, wie z. B. bei der Vorbereitung 
von Quebrachoholz zu Gerbzwecken und bei der Zuberei- 
tung von anderen werthvollen Farbhölzern, um eine Aus- 
nützung derselben zu ermöglichen, vorzüglich darauf an, 
einen äusserst feinen, gleichmässigen, weichen und wolligen 
(sogen. loheartigen) Span (unter Vermeidung von Splittern 
und Müll) zu erhalten. Bei der bisher üblichen Methode 
besteht der grosse Uebelstand, dass bei der Vorlegemethode 
des Blockes (Flachfaser parallel zur Trommelwelle), letzterer 
sich häufig dreht und aus der Lade herausspringt, wodurch 
nicht nur die Herstellung eines gleichförmigen Productes 
unmöglich wird, sondern auch ernste Gefahr für den hierbei 
beschäftigten Arbeiter entstehen kann. Ausserdem wird 
auch durch die hervorgerufene Betriebsstörung die Leistungs- 
fähigkeit der Maschine beeinträchtigt. 

Bisher suchte man den loheartigen Span auf Maschinen 
mit trommelförmigem Messerkopf dadurch zu erzielen, dass 
man die an sich geraden Messer schräg einsetzte, und 
zwar in derartiger Stellung, dass dieselben nicht schnitten, 
sondern kratzten. Diese kratzende Wirkung der Messer 
hat aber zur Folge, dass dieselben in dem harten Holze 
unverhältnissmässig rasch stumpf werden, so dass die 
Splitterbildung dadurch bald eine sehr bedeutende und 
schliesslich statt eigentlicher Späne fast nur TANEN Staub 
und Müll abgekratzt wurden. 

Nachstehende, dem Dr. L. Weitz in Hamburg patentirte 
Neuerung, welche in den Mitth. des technol. Gew.- Museums, 
Nr. 124 vom 15. April 1890, beschrieben ist, vermeidet 
diese Uebelstände dadurch, dass eine zur Achse der Messer- 
trommel schräg stehende Lade angeordnet wird. Damit 
aber ein feiner und weicher Span erzielt wird, ist es er- 
forderlich, dass die Messer in einem genau erprobten 
Winkel zur Holzfaser gestellt werden. Dieser Winkel 
liesse sich nun zwar dadurch erzielen, dass man die Messer 
schräg über die Trommel gehen lässt und den Block flach, 
d. h. so vorlegt, dass die Faserrichtung geneigt bis senk- 
recht zur Richtung der Welle des Messerkopfes ist, je 
nachdem die Messer wagerecht oder geneigt stehen. Da 
die Erfahrung jedoch gezeigt hat, dass dieser Winkel, 
unter welchem die Messer gegen die Faserrichtung geführt 
werden müssen, ein ziemlich bedeutender (etwa 30 bis 50°) 
ist, so würden die Messer eine so steile Schraubenform 
erhalten, dass nicht nur die Herstellung, sondern vor allem 


das genaue Anschleifen derselben die grössten Schwierig- 
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keiten bieten würde, zumal wenn berücksichtigt wird, dass 
es sich bei den für oben genannten Zweck verwendeten 
Holzraspelmaschinen um Spandicken von nur etwa '}: bis 
ilio mm handelt. 

Es leuchtet daher ein, dass bei einem derart geringen 
Vorstehen der Schneidkante der Messer schon die geringste 
Abweichung von der betreffenden mathematischen Schrauben- 
linie die Erzielung eines gleichförmigen Spanes verhindert. 
Es bietet also die Instandhaltung der Schneidkanten solcher 
schraubenförmiger Messer und das Einsetzen derselben — 
in Anbetracht der ausserordentlichen Genauigkeit, auf 
welche es im vorliegenden Falle ankommt — zu grosse 
Schwierigkeiten, um das vorgenannte System in Verwen- 
dung zu bringen. Nun ist neuerdings zwar der Vorschlag 
gemacht worden, diecylindrischen Holzraspeltrommeln durch 
solche zu ersetzen, deren Mantel nach einem Rotations- 
byperboloid ausgehöhlt ist, so dass es thunlich ist, gerade 
Messer in schräger Stellung in den Trommelmantel einzu- 
setzen. Wollte man bei dieser Art von Raspeltrommel 
die erforderliche Schräge der Messer zur Holzfaser jedoch 
lediglich durch Schrägstellung der geraden Messer erreichen, 
so würde die Aushöhlung der Trommel so stark werden 
müssen, dass der Block besonders nach den Messerenden 
zu sehr gegen Hirn geschnitten und somit statt des elasti- 
schen weichen Spanes ein harter brüchiger Span entstehen 


würde, welcher für den beabsichtigten Zweck werthlos 
wäre. Beide Verfahren sind also für die Praxis un- 
brauchbar. 


Nach vorliegender Erfindung wird die gewünschte 
Schneidwirkung nun dadurch erzielt, dass entweder die 
Messer gerade über die cylindrische Trommel geführt und 
dem Blocke durch Schrägstellen der Lade eine derart ge- 
neigte Lage gegeben wird, dass die Faserrichtung mit der 
Wellenrichtung den richtigen Winkel bildet oder dass so- 
wohl den Messern auf der Trommel als auch der Holzlade 
eine geeignet schräge Lage gegeben wird, wobei in letzterem 
Falle die Schräge der Messer jedoch nur so klein gewählt 
wird, dass die Herstellung des ausgehöhlten Rotations- 
hyperboloids keine Schwierigkeiten bietet und die Höhlung 
auch nicht so stark wird, dass die Messer gegen Hirn 
schneiden. Bei der ersten Einrichtung werden die Messer 
parallel zur Trommelachse eingesetzt, erhalten also bei 
cylindrisch gearteter Trommel eine genau gerade Schneid- 
kante und lassen sich daher leicht schleifen und einsetzen. 
Die Vorschublade wird in schräger Lage mit dem Messer- 
kopfe angeordnet. 

Technische Schwierigkeiten entstehen bei dieser Ein- 
richtung nicht, vielmehr ist die Bedienung der Maschinen, 
sowie deren Instandhaltung so einfach wie bei der geraden 
Lage. Besser jedoch erscheint eine zweite Anordnung mit 
schwach hyperboloidisch ausgehöhlter Trommel und wenig 
schräg gestellten Messern, da etwas schräg gestellte Messer 
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leichter schneiden als solche in gerader Stellung. Die Lade 
wird hierbei ebenfalls so schräg eingestellt, dass der Boden 
derselben mit der Tangente an die Schneidkante des Messers 
den geeigneten Winkel bildet. 

In allen von dem Constructeur angegebenen Fällen 
wird durch die schräge Lage der Messerschneidkante zur 
Faserrichtung — bei geringstem Kraftaufwand — ein 
äusserst feiner, weicher und gleichmässiger Span erhalten 
und das Entstehen von Splittern, Holzstaub und Müll in 
Folge der richtigen Schneidwirkung der Messer beseitigt, 
während bei den bisher gebräuchlichen Raspelmaschinen, 
bei welchen der Span mehr abgequetscht und abgekratzt 
wird, nicht nur mehr Kraft verbraucht wird, sondern 
ausser dem ungleichmässigen Product auch sehr viel Müll 
und Splitter entstehen. 

Maschine zur Herstellung cylindrischer Holznägel von C. L. 
(annot in Thorn (*D.R.P. Nr. 58563 vom 17. Februar 1891). 

Die mit dieser Maschine .herzustellenden cylindrischen 
Holznägel sollen bei der Erbauung von hölzernen Fluss- 
schiffen Verwendung finden. Die- 
selben dienen zur Verbindung der 
Bodenplanken mit den Boden- 
spanten und haben eine Länge 
von etwa 300 mm und einen 
Durchmesser von ungefähr 30 
bis 40 mm. Cylindrische Holz- 
nägel kommen auch noch bei der 
Erbauung von Pulverkammern 
u. s. w. zur Verwendung. Diese 
Holznägel wurden bisher mit der 
Hand und nach Augenmaass her- 
gestellt; es liessen sich bei dieser 
Anfertigungsweise genau gleich 
dicke Holznägel nicht herstellen 
und wurden in Folge dessen eine 
grosse Anzahl beim Hineinschlagen 
abgebrochen, so dass sie wieder 
ausgebohrt werden mussten. 

Mit Hilfe der vorliegenden 
Maschine ist man im Stande, 
genau gleiche, cylindrische Holz- 
nägel von gegebenem Durchmesser 
in grossen Mengen und verhültnissmässig kurzer Zeit an- 
fertigen zu können. 

Die Maschine besteht aus mehreren über bezieh. neben 
einander stehenden Hobeln. Für das in Fig. 75 gezeichnete 
Beispiel sind sechs angenommen, es können jedoch je nach 
Bedarf vier, sechs, acht und mehr sein; bei kleinerem 
Durchmesser der Holznägel wird man vier, bei grösserem 
Durchmesser mehr nehmen. Es sind die Eisen von je zwei 
neben einander stehenden Hobeln derart auszufeilen, dass 
Löcher in den schräg stehenden Hobeleisen entstehen, 
welche in der Horizontalprojeetion Kreise sind. Die Hobel- 
eisen werden wie bei dem gewöhnlichen Hobel durch die 
Keile e festgesetzt. 

Die Durchmesser der drei über einander und zwischen 
je zwei Hobeleisen liegenden Löcher sind von einander 
verschieden, und zwar so, dass das unterste Loch gleich 
dem Durchmesser des gewünschten Holznagels, das oberste 
etwas kleiner als die Diagonale des umschriebenen Vier- 
ecks des ersteren Kreises und das mittelste gleich dem 
mittleren Durchmesser aus beiden vorgenannten ist. 


Fig. 75. 


Gannot’s Holznägelmaschine. 
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Ferner besteht die Maschine aus einer in Führungen 
auf und nieder bewegbaren Schlagvorrichtung g, welche 
von einem Manne durch Ziehen an einem über eine Scheibe d 
gehenden Seil bedient wird. Die Fabrikation von Holz- 
nägeln erfolgt nun in folgender Weise: 

Aus astfreien Klötzen von der Länge der zu fertigenden 
Holznägel werden Stücke von quadratischem Querschnitte 
gespalten, die Seitenlänge des Querschnittes ist gleich dem 
Durchmesser des gewünschten cylindrischen Holznagels. So 
ein gespaltenes viereckiges Holz wird auf die obersten 
Hobeleisen der Maschine gestellt, wie bei a ersichtlich, die 
Schlagvorrichtung treibt es herunter, wobei die Hobeleisen 
die überstehenden Ecken abschneiden und die Späne bei 
bb herauskommen. Auf den ersten wird ein zweiter Holz- 
nagel gesetzt und darauf geschlagen, wodurch der schon 
in der Maschine befindliche Nagel weiter getrieben wird 
u. S. W. 

Bei der Maschine zum Einschneiden der Schlitze für 
die Fischbänder in Thüren u.s. w. von W. Fröhlich und Zir: 
in Mannheim (*D.R.P. Nr. 59114 vom 22. April 1891) 
wird eine Kreissäge mit ihrem Rahmen an dem Werk- 
stücke befestigt, um durch Handkurbel bethätigt zu werden. 

Bei der Bretichenschneidmaschine der Deutsch- Ameri- 
kanischen Maschinenfabrik Ernst Kirchner und Co. in Sellers- 
hausen (*D.R.P. Nr. 57455 vom 1. März 1890) ist das 
übliche schräg schneidende Messer beibehalten. Die Neue- 
rungen beziehen sich auf Vorkehrungen zum Stillsetzen 
des Blockwagens nach beendetem Schnitt und dessen selbs- 
tbätiger Rückführung in die Anfangslage, wonach endlich 
die ganze Maschine stillgesetzt wird. 

Fournirschneidmaschinen. Bei der für Spiralschnitt 
eingerichteten Maschine von G. A. Oncken in Riga (*D.R.P. 
Nr. 53898 vom 1. Januar 1891) wird zur Vermeidung des 
Abbrechens des Fournirs an der Arbeitsstelle eine federnde 
Druckleiste als Unterstützung vorgesehen. 

Nach dem Verfahren zum Fournirschneiden im Kegel- 
schnitt von H. Wibrow in Altona (*D.R.P. Nr. 54025 
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Fig. 16. 
Fournirschneidmaschine von Wibrow. 


vom 21. März 1890) sollen besonders Wurzelknollen zwecks 
Erzielung schön gemusterter Fournire bearbeitet werden. 

Die zu verarbeitende Wurzelknolle oder Maserknolle A 
(Fig. 76) ist auf der Scheibe B der senkrechten Welle C 
befestigt und wird durch die Schnecke D und Schnecken- 
rad E in Drehung versetzt. Das Messer F liegt zur Achse 
des Holzes im Winkel, liegt entweder fest oder ist im 
Winkel xy verstellbar. Das Messer F wird mittels der 
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Spindel H in dem Support G G, gegen die sich drehende 
Holzknolle geführt und schält dieselbe kegelartig ab. 

Dieses Verfahren des Kegelschnittes hat (entgegen dem 
walzenförmigen Abschälen und dem Gradeschneiden) die 
Vortheile, dass jede im Holzwuchse befindliche Figur bei 
jedem Schnitte getroffen wird; dass in Folge des schrägen 
Durchschneidens der Jahresringe im Holze häufig Figuren 
sich bilden, welche beim Geradeschneiden nicht getroffen 
werden; dass man doppelt und dreifach so grosse Blätter 
erhält als beim Geradeschneiden, und im Stande ist, Risse 
im Holze zu umgehen, indem man in dieser Stelle das 
Messer ansetzt. 

Verfahren und Maschine zur Erzeugung von Zünd- 
hölzern von C. R. E. Bell in Wandsworth, England (*D.R.P. 
Nr. 53605 vom 9. Januar 1890). 

Diese Zündholzmaschine setet voraus, dass die Zünd- 
hölzer aus Holzfourniren gefertigt werden, deren Breite 
der Länge und deren Dicke der Stärke der Zündhölzer 
entspricht. Diese Fournire sind parallel neben einander 
in Schlitzführungen angeordnet, welche zwischen den 
einzelnen Fourniren einen solchen Zwischenraum sichern, 
dass die Zündmassen, welche später auf die Zündholzköpfe 
aufgetragen werden, nicht zusammenbacken können. 

Der Vorschub der Fournire in den Schlitzführungen 
erfolgt durch Walzen, welche auf die Kanten der Fournire 
wirken; diese Walzen erhalten eine intermittirende Drehung, 
so dass die Fournire jedesmal um eine Zündholzstärke vor- 
geschoben werden. Die Enden der Fournire treten hierbei 
in eine in gleicher Anzahl und in gleicher Weise wie 
die Fournire selbst angeordnete Reihe von Nuthen ein, 
welche in einer Platte vorgesehen sind. Darauf wird ein 
oder eine Reihe von Messern über die Platte geführt, 
wodurch die in die Nuthen vorspringenden Theile der 
Fournire abgeschnitten werden. 

Diese abgeschnittenen Hölzer werden darauf durch 
eine Reihe entsprechend angeordneter, zu einer Art von 
Kamm vereinigter Stempel aus den Nuthen ausgestossen 
und in Greifer eingeschoben, welche auf dem Mantel einer 
Trommel angeordnet sind. 

Diese Trommel wird ebenfalls intermittirend in Drehung 
versetzt, so dass immer eine frische Greiferreihe vor die 
die eben abgeschnittenen Hölzer enthaltenden Nuthen ge- 
langt. Anstatt die Greifer unmittelbar im Trommelumfang 
anzuordnen, könnten dieselben auch an einem endlosen 
Bande befestigt sein, welches über geeignete, intermittirend 
in Drehung versetzte Trommeln geführt wird. Die Hölzer 
ragen ein Stück aus den Greifern hervor. Es kann für 
jeden Satz abgeschnittener Hölzer ein gemeinsamer oder 
für jedes Holz ein einzelner Greifer angeordnet sein. 

Bei der Bewegung der Trommel oder des endlosen 
Bandes werden die vorstehenden Enden der Hölzer dadurch 
erwärmt, dass dieselben mit heisser Luft oder beissen 
Walzen in Berührung kommen. Die erwärmtem Enden 
passiven dann erwärmtes Paraffin, so dass die Enden mit 
Paraffin getränkt werden. Nach ‘dem Verlassen des das 
Paraffin enthaltenden Troges ‘werden die Hölzer zweck- 
mässig mittels Kaltluftgebläses gekühlt. 

Bei der weiteren Bewegung der Trommel oder des 
endlosen Bandes streifen die Hölzer eine Walze, welche in 
einem mit Zündmasse gefüllten Troge rotirt. 
die Hölzer dann mittels trockener Luft oder in anderer 
geeigneter Weise getrocknet sind, gelangen sie an einen 
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Tisch oder eine Plattform. Hier werden die fertigen Zünd- 
hölzer mittels eines Kammes oder — bei Anwendung eines 
einheitlichen Greifers — mittels einer Leiste ausgestossen, 
so dass sie in eine Reihe von Schubläden der üblichen 
Streichholzschachteln hineinfallen. Diese Schubläden können 
zweckmässig auf einem endlosen Bande sitzen, welches sich 
über den Tisch hin bewegt. 

Anstatt die einzelnen Hölzer nach dem Zerschneiden 
in den Trog zu tauchen, können auch die Fournire vor 
dem Zerschneiden an der Kante mit Paraffin getränkt 
werden. 

Maschinen zur Verzierung von Holzflächen. Das Patent 
*Nr. 55859 vom 19. Juli 1890 an O. Grätzer in Berlin 
bezieht sich auf ein Verfahren und eine Vorrichtung zur 
Herstellung von Ornamenten auf Hirnholzblöcken, welche 
beliebig lang sein können, in besonderer Art vorgearbeitet 
werden und eventuell aus bestimmten Holzsorten zusammen- 
gesetzt sind. Die bisher bekannt gewordenen Verfahren 
der Herstellung von Ornamenten auf Hirnholzblöcken 
hatten den Uebelstand, dass die hergestellten Ornamente 
nicht länger als 40 cm sein konnten, da die Holzstämme, 
von denen die Durchschnitte zur Erzeugung der Hirnholz- 
blöcke genommen werden, in grösseren Stärken brauchbares 
Holz nicht besitzen. Da es nun schwierig ist, einestheils 
die gepressten Hirnholzblöcke gut und dauernd mit ein- 
ander zu verbinden, anderentheils die Eindrücke in das 
Hirnholz stets vollkommen gleichmässig tief und scharf zu 
machen, so würde ein blosses Zusammenleimen der Hirn- 
holztheile nur ein ungleichmässiges, mit schlechten Flug- 
stellen ausgestattetes Product ergeben. Ferner wurden 
bei den bisher verwendeten Hirnholzplatten, da besondere 
Einrichtungen zum Versteifen des Holzes nicht vorgesehen 
sind, die Fasern seitlich verschoben und deshalb nur ein 
ungenaues, verschwoınmenes Bild erzielt. 

Ferner war es bei dem bisher gebräuchlichen Ver- 
fahren der Herstellung von Ornamenten nicht möglich, be- 
liebig eingelegte Muster zu erzielen oder sogen. aus- 
geschnittene (decoupirte) Ornamente lediglich durch Pressen 
herzustellen, und dadurch das alte Verfahren an der Aus- 
beutung gehindert. 

Die genannten Uebelstände sollen durch das uach- 
stehend beschriebene Verfahren behoben werden. Nach 
demselben werden die Hirnholzblöcke in besonderer Weise 
hergestellt und derart verstärkt, dass dieselben dem Drucke 
nicht ausweichen können. Dieselben werden eventuell unter 
Verwendung entsprechender Fournire in Gestalt von ein- 
gelegten Ornamenten gepresst und eventuell auch die 
Ornamente gleichzeitig mit dem Pressen decoupirt. 

Zum Zwecke der Herstellung von künstlichen Hirn- 
holzblöcken von beliebiger Grösse oder Länge werden die 
Langhölzer der Länge nach aufgeschnitten und an ihren 
Kanten gehobelt, und zwar werden dieselben, um eine 
grosse Haltbarkeit der verleimten Langhölzer zu erzielen, 
mittels eines gezahnten Hobels der Länge nach gehobelt, 
so dass die Langhölzer an ihren Seitenflächen mit feinen 
gleichmässigen oder ungleichmässigen Riffelungen ver- 
sehen sind. 

Sodann werden die so zubereiteten Langhölzer in einem 
Luftbade auf 50°C. getrocknet, an ihren Kanten mit dünnem 
Leim bestrichen, auf einander gelegt und einem starken 
hydraulischen Drucke ausgesetzt, so dass die einzelnen 
Langhölzer an allen ihren Stellen fest auf einander haften. 
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Die so in beliebiger Grösse und in beliebiger Anzahl mit 
einander verleimten Langhölzer werden auf ihrer Lang- 
seite in beliebig starke Platten zerschnitten, so dass einzelne 
Hirnholzblöcke erzeugt werden. 

Um diese Hirnholzplatten oder Blöcke gegen den 
Druck, welchem sie beim nachfolgenden Pressen ausgesetzt 
werden, genügend widerstandsfähig zu machen, werden sie 
auf der Rückseite mit kreuzförmig über einander gelegten 
Fourniren unter hydraulischem Druck verleimt; hierdurch 
wird verhindert, dass bei dem einwirkenden Drucke die 
Leimfugen zwischen den einzelnen Langholzböcken nach- 
geben, der ganze Block aus einander geht oder ein Krumm- 
werden der Hirnholzplatten beim Pressen eintreten kann. 

In die auf solche Weise hergestellten Hirnholzplatten 
oder Scheiben werden in der später beschriebenen Weise 
zwischen Walzen unter starkem hydraulischen Druck 
(200 bis 300 at) die Ornamente eingedrückt. 

Sollen Ornamente hergestellt werden, welche aus ver- 
schiedenen Hölzern bestehen und fertiggestellt das Aus- 
sehen von eingelegter Arbeit haben, so werden verschieden 
gefärbte Hölzer in entsprechenden Stärken (als Fournire 
und Dickten) auf einander geleimt, so dass die so her- 
gestellten Hirnholzplat- 
ten auf ihrer Hinholz- 
seite gepresst werden 
können. 

Um ferner die ge- 
pressten Ornamente an 
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den Walzen, da, wo die 
Trennung der Orna- 
mente von dem Holz- 
blocke stattfinden soll, 
erhöht und zugeschärft, so dass bei dem Pressen diese Kanten 
scharf in das Holz eindringen und das Abschneiden be- 
sorgen. 

Die zur Ausführung des vorliegenden Verfahrens 
dienende Pressvorrichtung ist in Fig. 77 dargestellt. 

Die Walzen a b sind fortlaufend und in sich geschlossen 
mit den zu prägenden Ornamenten versehen. Auf einem 
besonderen Tische c werden die Hirnholzplatten oder Blöcke 
beim Prägen aufgelegt. 

Der Tisch ¢ wird zwischen die beiden Walzen a und b 
hindurch mittels einer Triebkette d gezogen, welche von 
einer geeigneten Transmission aus mit Hilfe der Riemen- 
scheibe f in der einen oder anderen Richtung bewegt wird. 

Die Walze « ıst drehbar an einem Zapfen g des Press- 
kolbens A einer hydraulischen Presse angebracht; die Press- 
walze b sitzt an einem Zapfen i des Presstisches k. 

Der als eiserne Platte gebildete Tisch c dient zur 
Aufnahme der zu pressenden Hirnholzplatten /! und ist zu 
diesem Zwecke mit Klammern m versehen, welche diese 
Hirnholzplatten fest auf dem Tische halten. 

Der Tisch c wird durch geeignete Stellschrauben n n o o 
und Führungsrollen pp in geeeigneter Lage zwischen den 
beiden Walzen gehalten. 

Die Walzen a und b erhalten eine der Längsbewegung 
des Tisches c entsprechende gleichgerichtete Drehung da- 
durch, dass dieselben mittels Zahnräder q in einander 
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greifen, von denen das eine dieser Zahnräder auf passende 
Weise von der Kette d bethätigt wird. 

Bei der dargestellten Einrichtung ist ein Vorgelege r 
vorgesehen, dessen Kettenrad s in den unteren Strang der 
Kette d greift; das Kettenrad s überträgt so die Bewegung 
der Kette auf eine Riemenscheibe ?, von da mittels Riemens 
auf die Scheibe u auf der unteren Achse der Walze b. 
v ist eine Spannscheibe, w eine Betriebsscheibe für die Kette. 

Um die gepressten Ornamente besonders fein zu säubern, 
sind vor den Walzen ab an Stäben x besonders drehbare 
Bürsten y aus entsprechend steifem Material vorgesehen, 
welche das gepresste Muster auskratzen und etwa gebildete 
Walzensplitter sofort entfernen. Beim Gebrauche dieser 
Vorrichtung werden gleichzeitig zwei Platten gepresst, und 
es wird zu diesem Behufe in folgender Weise verfahren: 

Die zu prägenden Hirnholzplatten werden auf den 
Tisch c gelegt; nachdem derselbe auf den Tisch ausserhalb 
der Walzen geschoben ist, wird der Tisch c mittels der 
Schrauben no in solcher Weise gedreht, dass erfahrungs- 
gemäss eine gute Prägung ebensowohl auf der oberen 
Hirnbolzplatte, als auf der unteren Hirnholzplatte erzielt 
wird, sodann der Presstempel h durch hydraulischen Druck 
nach abwärts bewegt 
und von der Wellee aus 
die Kette d angezogen. 

Es prägen sich dann 
die Erhöhungen der 
Walzen a und b als Ver- 
tiefungen in die Hirn- 
holzplatten ein; hierbei 
werden gleichzeitig und 
mit gleichmässiger Ge- 
schwindigkeit die Wal- 
zen a und b und der 
Tisch c vorwärts be- 
wegt. 

Die ausgepressten Ornamente werden dann durch die 
auf den Hirnplatten schleifenden und sich drehenden 
Bürsten y ausgeputzt. 

Mittels des beschriebenen Verfahrens können auch 
Hirnholzfournire hergestellt werden, welche sich durch ihre 
grosse Festigkeit auszeichnen und nach dem Prägen ein 
Biegen in beliebiger Form gestatten. Ferner werden sehr 
reine und scharfe Muster erzielt, da ein Ausweichen des 
Materials beim Pressen in jeder Weise vermieden ist. 

Nach dem Verfahren von J. Spear in Nürnberg (*D.R.P. 
Nr. 59221 vom 28. November 1890) soll Papier in die 
Holzoberfläche eingeprägt werden. 

Das in das Holzstück einzuprägende Papier oder irgend 
ein anderer farbiger Stoff wird auf der Rückseite mit einem 
Klebstoff bestrichen und getrocknet. Mit der mit dem 
Klebstoffe versehenen Seite legt man den der Grösse des 
zu prägenden Holzstückes entsprechend geschnittenen Stoff 
auf dieses Holzstück, welches vorher polirt, gebeizt oder 
sonstwie gefärbt wird, und setzt das Ganze in einer 
Presse beliebiger Construction dem Drucke eines gra- 
virten Stempels oder einer gravirten und erwärmten Stahl- 
platte aus. 

Soll trockener Klebstoff, z. B. pulverisirter Leim, ver- 
wendet werden, so wird der Stoff nıcht mit Klebstoff be- 
strichen, sondern der pulverisirte Leim auf das in der 
vorher angegebenen Weise fertiggestellte Holzstück gestreut, 
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Fig. 77. 


Ornamentenschneidmaschine von Grätzer. 
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der Stoff darauf gelegt und das Ganze in der Presse in 
der angegebenen Weise behandelt. 

Die Stempel oder Platten müssen an den Rändern 
Schneiden haben, um den zu verwendenden Stoff glatt 
abzuschneiden. Bei dem Niedergange der Presse erfolgt 
die erforderlich tiefe Prägung des Holzstückes, auf dessen 
Grund der zur Verwendung gekommene Stoff genau ent- 
sprechend den Formen des Stempels dauernd festgehalten 
wird, während die nicht zu den Verzierungen verwendeten 
Stofftheile abfallen. 

Der Klebstoff auf der Rückseite des verwendeten 
Stoffes wird in Folge der durch den Druck erzeugten und 
durch die warmen Platten erhöhten Wärme aufgelöst und 
dadurch eine sehr feste Verbindung des Stoffes mit dem 
Holze herbeigeführt. 

Bei der Ausführung des vorstehend gekennzeichneten 
Verfahrens empfiehlt es sich, das zu verwendende Holz 
quer zur Faser zu schneiden. 

Die Gravirmaschine (Fig. 78) von P. Gassen und Jean 
Heckhausen und Weies in Köln (*D.R.P. Nr. 54526 vom 
24. Januar 1890) erzeugt nach einer plastischen Schablone 
mittels feiner, scharfer, meisselartiger Instrumente, welche 
in rascher Folge senkrecht oder schräg in das zu be- 
arbeitende Material eingetrieben werden, auf dessen Ober- 
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Fig. 78. 
Gravirmaschine von Gassen, Heckhausen und Weies. 


stehende Lamellen (Späne), welche sich entfernen lassen, 
so dass der stehenbleibende Grund die beabsichtigte Schnitz- 
arbeit darstellt, z. B. erhabene oder vertiefte Figuren, 
Blumen, Ornamente u. s. w. Die Maschine arbeitet sowohl 
in Holz, als in Metall, Elfenbein, Masse u. s. w. 

V ist eine Vorlage (Modell) in Form einer vertieft 
gearbeiteten Walze, drehbar um Achse K. Der Messer- 
führer F' (deren so viele neben einander stehen, als nöthig 
ist, in Stärke von etwa 1 bis 3 mm) wird durch Zugfedern 
(Gummifäden) bei O O, stets gegen das Modell V an- 
gedrückt. Dadurch bewegt die Spitze £ des Messerführers F 
sich immer an der Oberfläche von V und folgt deren Un- 
ebenheiten. (Bei erheblicher Tiefe der Unebenheiten kann 
im ersten Gange der Arbeit das Eindringen der Messer- 
führer F in Modell V durch bekannte Vorrichtungen — 
Anschlagleisten — in gewisser Weise begrenzt werden, so 
dass die Tiefe erst im zweiten, dritten u. s. w. Gange er- 
reicht wird.) 

Der Messerführer F hat einen Schlitz S; in diesem 
Schlitze S befindet sich die Achse N, welche stabil ist und 
F als Führung dient. Wird nun die Spitze R zurück- 
gedrängt durch eine Erhöhung der sich bewegenden Walze F, 
so gelangt das andere Ende von F'D mehr in den Bereich 
der Zähne Z Z,, welche auf der Welle T sitzen. Die Welle T 
dreht sich in der Pfeilrichtung, wobei die Zähne ZZ, auf 
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D treffen. D wird hierdurch nach abwärts bewegt, und 
zwar derart, als ob F ein zweiarmiger Hebel wäre, dessen 
Drehpunkt bei N im Schlitze S liegt. D trifft dadurch auf 
den Kopf E des senkrechten Messers und treibt die Schneid- 
kante A in das einige Millimeter unterhalb des Spitzen- 
endes liegende Arbeitstück L. Dieses Arbeitstück bewegt 
sich in der Pfeilrichtung nach Maassgabe der Rotations- 
geschwindigkeit sowohl der Walze V als der Welle T. 
Letztere kann in der Minute einige Tausend Touren machen. 

Wenn das Messer abwärts bewegt und in das Holz ge- 
trieben wird, trifft die Kante ( auf den Messerfang H, 
und zwar bei Hı. Dadurch gelangt H, in den Bereich 
des Zahnes Z, welcher, nachdem er bei D seine Arbeit 
verrichtet hat, gegen H, läuft; H muss sich in Folge 
dessen um seine Achse P drehen, wodurch H} wieder auf 
seinen früheren Stand gehoben wird, wobei die Hebung 
des Messers bezieh. dessen Herausziehen aus dem Arbeit- 
stücke Ls tattfindet. 

Hierauf gelangt Zahn Z, auf D, und das vorher be- 
schriebene Spiel wiederholt sich. Die Messerführer F', 
das Messer und Messerfänge H haben alle eine geringe 
Dicke von 1 bis 3 mm und stehen dicht neben einander. 
Wie ersichtlich ist, hat die wagerechte Verschiebung von 
D und T ein im Verhältnisse zu dieser Verschiebung 
stehendes, mehr oder weniger tiefes Eindringen der Spitze A 
in das Arbeitstück Z zur Folge, woraus eine Copie der 
Vorlage V und L entsteht, und zwar ein Negativ, also 
erhabene Stellen des Originals vertieft in der Copie. Soll 
die Maschine ein Positiv liefern, also Copie gleich dem 
Original, dann sind die Angrifispunkte D auf die andere 
Seite der Welle 7’ unter Z} zu legen und muss Welle 7’ 
dann im umgekehrten Sinne der Pfeilrichtung rotiren; oder 
aber man construirt zu diesem Zwecke die Messerführer F 
als zweiarmige Hebel, drehbar um einen in der Gegend 
zwischen F F liegenden stabilen Mittelpunkt mit Schlitz- 
fübrung, wie bei N S, wobei ebenfalls der Zweck erreicht 
wird, dass beim Eindringen der Spitze R in das Modell 
der Kopf D des Messerführers F mehr unter Zahn Z ge- 
langt, wogegen jetzt — bei der gezeichneten Construction — 
das Umgekehrte stattfindet. 

B B, sind Führungen für das Messer, desgleichen laufen 
die Theile Y dd und yy, welche um etwa die Hälfte in 
ihrer Dicke verdünnt sind, in Führungen bbcc bezieh. 
Kammführung C, zu dem Zwecke, damit Kopf D stets 
sicher auf das Messer bei E trifft. 

Das Entfernen der feinen Späne aus dem Arbeitstücke 7, 
kann mittels rotirender Bürste geschehen. 

Diese Maschine lässt sich, wie ersichtlich, auch be- 
nutzen, um Fournire, Papiere u. s. w. mittels der Messer 
auszuschneiden, oder auch, um in Metall u. s. w. nur Ein- 
drucke, sogen. Körnungen, nach bestimmten Mustern zu 
erzeugen, wobei für Metallarbeit die Messerschneiden A 
elastisch zu lagern sind. 

Die Vorlage kann sowohl walzenförmig, wie V, als 
prismatisch u. s. w. gehalten sein. 

Das Ausschneiden der Einsatzstücke geschieht dadurch, 
dass nur die Umrisse der gewünschten Figur aus dem ge- 
dachten dünnen Material (Fournirhölzer, Pappdeckel, Blech 
u. s. w.) mittels der Schnitzmaschine ausgearbeitet werden. 
Denkt man sich mehrere 0,5 mm starke Fournirblätter 
auf einander gelegt, und lässt man nun die Schnitzmaschine 
die Contouren eines Kreuzes 2,5 mm tief hineinarbeiten, 
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so sind also mindestens vier der gedachten Fournire gänz- 
lich durchschnitten und zerfallen diese vier Fournire dann 
in je zwei Theile, der eine Theil ist das ausgeschnittene 
Kreuz, der andere ein Fournirblatt mit einer kreuzförmigen 
Oefinung; denn, wie schon früher ausgeführt wurde, ver- 
wandelt die Maschine die Oberfläche des von ihr bear- 
beiteten Holzes an den Stellen, wo die Messer eindringen, 
eigentlich in Mehl, d. h. die „Lamellen“ sind so fein, 
dass sie schon während der Arbeit aus dem Arbeitstücke 
herausfallen. 

Wenn die vorher gedachten vier Fournirblätter ab- 
wechselnd von weisser und schwarzer Farbe waren, so hatte 
man nach geschehener Durchschneidung zwei weisse und 
zwei schwarze Kreuze und ebenso viele kreuzförmige Oefl- 
nungen. Legt man nun ein weisses Kreuz in die Oeffnung 
eines schwarzen Fournirblattes, so passt das Kreuz genau 
da hinein, d. h. es bleibt zwischen Kreuz und Oeffnung 
noch derjenige freie Rauın, also 1 bis 3 mm, der von den 
Messern der Schnitzmaschine in feine Späne (Mehl) ver- 
wandelt wurde; dieser Raum aber ist erforderlich, um die 
Randleiste, welche bei Intarsien das Einsatzstück von seiner 
Umgebung scheidet, hineinzubringen oder durch Einfüllen 
von Kitt, Holzstoff u. s. w. in den Zwischenraum diese 
Randleiste zu imitiren. 

Die Schnitzmaschine arbeitet auch Kanäle (Rinnen) 
jeder beliebigen Form von 1 bis 3 mm Tiefe oder auch 
noch tiefer und von der Breite mindestens eines Messers, 
mithin von 0,5 bis 3,0 mm. Um dies zu bewerkstelligen, 
befindet sich auf der Vorlagewalze V der Maschine die 
beabsichtigte Form erhaben, also in unserem Falle ein 
erhabenes Kreuz, aber nur in seinen Umrissen, welche Um- 
risse 1 bis 3 mm breit und ebenso hoch sich von der 
Grundfläche der Walze V abheben, genau so, als ob man 
eine 3 mm breite und 3 mm dicke vierkantige Stange 
kreuzförmig gebogen und dieses Kreuz dann auf der Modell- 
walze V befestigt hätte. Die Meissel arbeiten danach ein 
eben solches Kreuz in das Holz ein. 

Prägewalze von Jean Heckhausen und Weies in Köln 
(*D.R.P. Nr. 58557 vom 16. December 1890), Fig. 79. 

An denjenigen Prägemaschinen für Holz oder sonstige 
prägbare Stoffe, welche die Prägung mittels rotirender 
ornamentirter Walzen, zwischen 
denen das Arbeitstück hindurch- 
geht, vollziehen, sind bisher die 
| N | Ornamente bezieh. Profile so in 
NRZ We NUN | die Prägewalzen eingearbeitet 
worden, dass die Ornamente 
(Profile) einen in sich wieder- 
kehrenden Verlauf hatten, d.h. 
= einen in derselben Ebene lie- 
=: ==] genden Ring darstellten, einen 
i TEE O "Same sogen. Rapport bildeten. Ein 

solcher Rapport kann natur- 
gemäss niemals länger sein als 
der Umfang der Walze 2ra = z. 
Hat nun ein Rapport die 
Länge von x, so bedarf man zu dessen Ausprägung nach 
der heute gebräuchlichen Methode eine Walze vom Durch- 


Fig. 79. 


Prägewalze von Heckhausen 
und Weies. 


r 
messer -y7 Ein doppelt so langer Rapport bedarf mithin 


einer Walze von doppelt grossem Durchmesser. Nimmt 
man aber auch eine Prägewalze letzterer Art, so ist es 
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doch nicht möglich, damit mehrere Arbeitstücke gleich- 
zeitig zu prägen. 

Die Erfinder construiren Maschinen, mittels deren 
sich ein Rapport ausprägen lässt, welcher zwei-, drei- und 
mehrmal so lang ist wie der Umfang der Prägewalze; 
auch können mit diesen Maschinen mehrere Arbeitstücke 
(Stäbe u. s. w.) gleichzeitig bearbeitet werden. Zur Er- 
reichung beider Effecte sind die Prägewalzen der neuen 
Maschine schraubenförmig ausgearbeitet, und die Maschine 
selbst ist im Wesentlichen beschaffen wie folgt: 

Bei den zwei parallel zu einander lagernden Walzen 7 
und 2, welche in entgegengesetzter Richtung rotiren, be- 
findet sich in der oberen Profilirung bezieh. Gravur. 
Handelt es sich z. B. um Herstellung eines halbrunden 
Stabes, welcher mit aufgeprägten (Masseprägung) oder 
direct aufgepressten Ornamenten versehen werden soll, so 
ist die obere Walze entsprechend den Dimensionen des 
Arbeitstückes ausgearbeitet, d. h. halbrund vertieft und 
in dieser Vertiefung ornamentirt. Diese halbrunde Rinne 
1, 2,3 verläuft spiralförmig in der Oberfläche der Walze 1. 
Die Anzahl der Windungen hängt von der Länge des Rap- 
portes ab. Soll der ornamentirte Stab eine Länge von 
1,300 m bei 0,040 Maximalbreite haben, so genügt schon 
eine Walze von 0,150 m Durchmesser, deren Gravur (Rap- 
port) dann eine Schraube von nicht ganz drei Umgängen 
besitzt. 

Um zu vermeiden, dass das zu prägende Arbeitstück, 
welches durch die Schraubenwindungen beim Durchgehen 
zwischen den Walzen 2 und 2 ja auch seitwärts gefördert 
wird, eine seitlich ungleiche (verschobene) Prägung erhält, 
was besonders beim Aufprägen plastischer Masse zu be- 
fürchten wäre, muss das Arbeitstück eine Führung be- 
sitzen, welche den seitlichen Druck in sich aufnimmt. 
Diese Führung wird erreicht wie folgt: Auf der Unter- 
laufwalze 2 befindet sich eine leistenförmige Erhöhung 5 
von rundem oder eckigem Querschnitt, welche genau ebenso 
spiralförmig verläuft wie die Gravur (Profilirung) der 
Walze 1, aber in umgekehrter Richtung, so dass, wenn 
Walze 1 eine rechtsläufige Spirale hat, Walze 2 eine links- 
läufige zeigt. Diese letztere leistenförmig erhöhte Schraube 5 
greift in eine Nuth 6 des Arbeitstückes 4 und führt das- 
selbe Es fällt dann der seitlich wirkende Druck in die 
Nuth 6 bezieh. auf Leiste 5, und das Arbeitstück geht 
dann eben so glatt durch die Walzen / und 2 hindurch, 
als ob erstere eine ringförmige, in derselben Ebene liegende 
Profilirung hätte. 

Zur Herstellung marmorirter, gemaserter und bunt- 
gemusterter Holzflächen , werden nach dem Verfahren von 
K. Vogt in Berlin (*D. R. P. Nr. 59261 vom 21. April 1891) 
mehrere dünne, verschieden gefärbte Holzstreifen auf ein- 
ander geleimt und dann durch Pressen mit flachen Relief- 
figuren von beliebiger Form versehen. 

Diese so hergestellten Holzplättchen werden dann mit 
einer feinen Säge derart wagerecht durchschnitten, dass 
die vorher gebildeten Relieffiguren frei abfallen und der 
jeweilig angewendeten Pressform entsprechende scharf be- 
grenzte bezieh. auch durchbrochene Zeichnungen (Gitter 
oder Netze) bilden. Hierauf stellt man in einem beliebig 
grossen, schlichten Fournire durch Pressen an den ge- 
wünschten Stellen Vertiefungen her, welche den Formen 
der abgesägten Relieffiguren genau entsprechen, und leimt 
letztere, mit ihren Schnittflächen nach oben liegend, in 
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diese Vertiefungen ein. Auf die so erhaltene ebene Fläche 
leimt man nun ein zweites Fournir, welches bei der Ver- 
wendung des fertigen Fabrikats die Stelle eines Blind- 
fournirs vertritt, dreht dann die Tafel um und erhält, 
indem man die sich auf dieser Seite zeigeuden Erhöhungen 
durch Egalisiren beseitigt, eine Fläche mit marmorirten, 
gemaserten bezieh. buntgemusterten Einlagen, welche je 
nach den verschiedenartigen Holzarten und Farben, sowie 
angewendeten Presswerkzeugen die mannigfaltigsten Ge- 
bilde ergeben. 

Nach dem Verfahren zur Herstellung mehrfarbiger 
Ornamente von R. Himmel in Berlin (*D.R.P. Nr. 54464 
vom 8. November 1889) werden auf einem Brett mehrere 
verschiedenfarbige Dickten und Fournire (auch Zink-, Kupfer-, 
Gold- und Silberplatten) in bekannter Weise auffournirt, 
sobald die Platte trocken, das oberste Fournir sauber ab- 
geputzt und blank oder matt polirt. Hierauf sticht der 
Bildhauer in bekannter Weise Figuren oder Zeichnungen 
in beliebigen Mustern aus. Bei dieser Manipulation zeigen 
sich die Farben der darunter liegenden Fournire u. s. w. 
in der Reibenfolge, wie sie aufgeleimt sind. Auf diese 
Art können stellenweise eine oder zwei Farben, auf anderer 
Stelle fünf bis sechs Farben (je nachdem viele Farben an- 
gewendet sind und je nachdem der Arbeiter flacher oder 
tiefer aussticht) hervorgebracht werden. Ebenso verhält 
es sich beim Fräsen oder Ausdrehen der Platten. 

Maschine zam Aufpressen von Masse auf profilirte 
Holzleisten von J. Heckhausen und Weies in Köln (*D.R.P. 
Nr. 55287 vom 27. Juli 1890), Fig. 80. 

Um sehr tief ausgravirte Walzen oder mehrere solcher 
Walzen gleichzeitig verwenden zu können, wird die Präge- 


Fig. 80. 
Pressmaschine von Heckhausen und Weies. 


walze in mehrere schmale Walzen von verschiedenen 
Durchmesser, L, L} L;, zerlegt; die eine dieser Prägewalzen, 
L,, bleibt auf der Achse m direct sitzen, L und L, dagegen 
sind auf den Büchsen S und T befestigt. Die Büchsen ST 
bezieh. die Achse m tragen die Zahnräder K, K, und K}. 
Die Theilkreise dieser Zahnräder entsprechen dem mittleren 
Durchmesser der Prägewalzen L, L} und L} Auf der 
Triebachse A sind die Zahnräder J; J} Ja befestigt, sowie 
die Unterlauf(Transport)walze C. 

Bei Umdrehung der Triebachse A greifen die Räder 
Jı Jı und J} durch entsprechende Zwischenräder X und Y 
in die Räder X, K, K3; K, dreht die Achse m mit Präge- 
walze L, K, die Büchse 7 und die darauf sitzende Präge- 
walze La, K, auf Büchse S die Prägewalze L. 

Solcherart wird dann die Leiste F zwischen der Unter- 
laufwalze (' und den Prägewalzen Z4 bis L} durchgezogen 
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und, wenn bei dem Durchzuge die Leiste F mit einem 
Massewulst, wie in der Goldleistenfabrikation üblich, be- 
legt war, mit den den Walzen L, bis L, entsprechenden 
Dessins bepresst. Bleibt bei gewissen Dessins zwischen F 
und Walze C ein freier Raum, so kann auf C ein Trans- 
portbrett Z gelegt. werden. 

Hat die zu bearbeitende Leiste solche Form, dass 
deren Oberfläche von L, bis Z} nicht zu erreichen ist, 
z. B. ausgekehlte, steil abfallende oder unterschnittene 
Rücken, wie F bei P P, so wird zur Bearbeitung derartiger 
Leisten noch eine Prägewalze JI angebracht, welche von A 
aus durch D V W betrieben wird. 

Bei solchen Leisten werden zwecks Belegung mit Masse 
zwei Massewülste aufgelegt, einer ungefähr zwischen B B 
und der andere zwischen PP bei F. 

Gegenstände aus feinfaseriger Holzwolle stellt M. E. 
Villeroy in Schramberg (*D. R. P. Nr. 53714 vom 18. März 
1890) dadurch her, dass feinfaserige Holzwolle in eine 
Form gebracht wird, welche dem herzustellenden Gegen- 
stande entspricht, der Einwirkung eines sehr hohen Druckes 
ausgesetzt und die Füllung der Form durch Aufschichten 
und Einlegen der Holzwolle und das Aussetzen mit dem 
hohen Drucke so lange fortgesetzt wird, bis die Form des 
herzustellenden Gegenstandes vollständig erreicht ist und 
dieselbe keine Holzwolle mehr aufzunehmen vermag. 

Nach der vollständigen Füllung der Form lässt man 
das Ganze trocknen, setzt sie alsdann nochmals einem sehr 
hohen Drucke aus, wonach der Körper eine derartige 
Festigkeit erlangt, dass er abgedreht oder sonst entsprechend 
bearbeitet werden kann. Die grosse Festigkeit wird ohne 
den Zusatz irgend welchen Bindemittels erreicht. 

Verfahren zur Bearbeitung von Bambusrohr von 
R. Lankan in Berlin (D. R.P. Nr. 59103 vom 15. Februar 
1891). 

Ein Bambushalm von dem herzustellenden Gegenstande 
entsprechender Länge wird in der Höhe, die der Fuss oder 
das Untergestell erhalten soll, unter einem Knoten an- 
gebohrt, so dass für einen Dreifuss sechs, für vier Füsse 
acht u. s. w. gleiche Theile entstehen. Bis zu diesen An- 
bohrungen wird das Rohr vom unteren Ende aus auf- 
gefräst; die durch die Spalten entstandenen, vom Knoten 
zusammengehaltenen Streifen werden an ihren Innenseiten 
und seitlich mit Raspel und Feile abgeschwächt, glatt ge- 
macht, in bekannter Weise über der Flamme gebogen, 
dann geschliffen, gebeizt und an einen Bügel oder an eine 
Platte, welche dem Untergestelle noch mehr Festigkeit 
gibt, angeschraubt. 

Ist der Fuss oder das Untergestell fertig, dann werden 
über dem Knoten die erforderlichen Einbohrungen gemacht 
und dann in derselben Weise der Bambus von oben aus 
bis zu diesen Anbohrungen aufgefräst und die hierdurch 
entstandenen einzelnen Streifen bearbeitet. 

Die Ausfräsung unter und über dem Knoten könnte 
auch hinter einander, vor Fertigstellung des Untergestelles 
erfolgen, doch müssten dann die oberen Spalten wieder 
zusammengebunden werden, bis das Untergestell Festigkeit 
erhalten hat. 

Je nach der Güte und Härte des Bambus müssen die 
Bohrungen und Früsungen erfolgen, und zwar bei hartem 
Rohr grosse Bohrungen und breite Fräsungen, bei weichem 
und dünnschaligem Bambus sind kleine Bohrungen und 
schmale Fräsungen erforderlich, jedoch muss jede Spalte 
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nach dem Knoten zu bogenförmig abgerundet sein, um ein 
weiteres Spalten zu vermeiden. 

Nach dem vorstehend beschriebenen Verfahren können 
aus einem Stück Bambusrohr Arbeits- und Papierkörbe, 
Blumentische, Garderobenständer, Etageren, Stühle und 
Tische von grosser Festigkeit hergestellt werden, da sämmt- 
liche durch die Fräsungen entstandenen Streifen des Unter- 
und Obergestelles mit dem dieselben zusammenhaltenden 
Knoten ein ungetrenntes Ganzes bilden. 


Neuere Pressluftwerkzeuge. 
Mit Abbildungen. 


Seitdem Mac Coy ein selbsthätiges Meisselwerkzeug mit 
Luftbetrieb zur Bearbeitung von Metall, Stein und Holz 
in Anlehnung an die bekannten Gesteinbohrmaschinen 
gebaut hat (Amerikanisches Patent Nr. 373746 vom 
22. November 1887), sind einige Neuerungen auf dem Ge- 
biete der mit Pressluft getriebenen Werkzeuge zu ver- 
zeichnen. 

Auf das bereits früher beschriebene Pressluftwerkzeug 
(vgl. 1890 275 * 268) hat G. Schleicher in Berlin das D.R.P. 
Nr. 52217 vom 19. Januar 1889 erhalten. 

An Orten mit Pressluftanlagen bietet der zum Be- 
triebe der Pressluftwerkzeuge erforderliche Rohranschluss 
keine Schwierigkeiten. 

Wenn jedoch zum Betriebe dieser Werkzeuge erst 
Pressluft erzeugt werden soll, so entstehen hierdurch Um- 
ständlichkeiten der verschiedensten Art. 

Das Wirkungsfeld und der Werth dieser Werkzeuge 
liegt hauptsächlich in der freien, universellen Handhabung 
und Führung derselben. 

Da aber, namentlich bei den grösseren Ausführungen, 
die Rückwirkungen in den Hand- und Armmuskeln des 
Arbeiters beträchtliche sein würden, und die durch die 
enorme Hubzahl hervorgerufenen Schwingungen ein längeres 
Arbeiten mit diesem Werkzeuge unmöglich machen, so 
liegt gerade in der Vielseitigkeit der Bewegungsfähigkeit 
dieser Pressluftwerkzeuge eine fühlbare Beengung. Trotz- 
dem wird durch entsprechende Gestellhalter diesem Uebel- 
stande abzuhelfen sein, wodurch allerdings jedesmal eine 
Beschränkung auf eine gewisse Arbeitsverrichtung unver- 
meidlich wird, was jedoch kaum als Nachtheil empfunden 
werden kann. 


T. Thorp's Pressluftwerkzeug (Fig. 1). 


Dieses Pressluftwerkzeug besteht nach dem englischen 
Patent Nr. 15123 vom 25. September 1889 aus dem Griff- 
theil X mit der Einströmungskammer L und dem vorderen 


Fig. 1. 
Thorp's Pressluftwerkzeug. 


Führungsstück A mit Rücklauffeder C und der Puffer- 
feder E für den Meisselstab und der Kolbenstange. 

Diese beiden Haupttheile werden durch eine Ueber- 
wurfmutter @ verbunden, indem ein mit inneren Ver- 
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theilungskanälen versehenes Ringstück F' zwischengespannt 
wird, welches als Schieberspiegel zum Ringschieber M dient. 

Dieser Ringschieber M spielt zwischen den Bordrändern 
der beiden äusseren Haupttheile X und A. Derselbe er- 
hält seine Bewegung durch den Kolben B, welcher in 
seinem Umfange einen mittleren breiten Ringkanal O und 
nach den Enden zu zwei schmälere O, enthält. 

In der in Fig. 1 gezeichneten Kolbenstellung steht der 
Ringschieber M im Anschlag links, wobei aus der Luft- 
kammer L durch die gleichbenannten strahlenförmig an- 
geordneten Bohrungen des Grifftheiles die Luft in den 
Ringkanal Q des Ringstückes F beständig einläuft. 

Aus diesem tritt dieselbe in Folge Linksstellung des 
Schiebers M durch den rechtsseitigen Ueberlaufkanal AR 
in den Cylinderraum hinter dem Kolben B, während durch 
den linksseitigen Ueberlaufkanal A, und den Durchgangs- 
kanal R, im Ringtheil F und der Ueberwurfmutter @ die 
vor dem Kolben B befindliche Luft ins Freie abströmt. 

Hiernach wirkt die Pressluft auf beide Kolbenseiten 
thätig ein, es ist demnach die Steuerung eine doppelt- 
wirkende. 

Dies erfolgt dadurch, dass der mittlere Ringraum O0 
des Kolbens B beständig mit Pressluft erfüllt bleibt, wäh- 
rend die seitlichen Ringräume O, in den äussersten Kolben- 
lagen jedesmal abwechselnd mit der Ausströmung in Ver- 
bindung gebracht werden, so zwar, dass bei der gezeichneten 
Kolbenstellung (Fig. 1) der rechte Seitenring O0, mit der 
Ausströmung verbunden ist. 

Weil aber in diesem Fall die linke Schieberkante 
von M mit dem mittleren Kolbenringraum O zusammen- 
trifft, so wird der Schieber durch den auf seine links- 
seitige Ringfläche wirkenden Ueberdruck nach rechts ge- 
stellt. 

Zur Regelung des Betriebsganges wird die durch eine 
Feder J gespannte Griffhülse nach links gedrückt, wodurch 
die Lufteinströmung frei gelegt wird. 


J. Ross’ Pressluftwerkzeug (Fig. 2 bis 5). 


Nach dem englischen Patent Nr. 14547 vom 16. Sep- 
tember 1890 wird der Kolben M auch doppeltwirkend, 
aber ohne Mithilfe eines beweglichen Schiebers durch Press- 
luft bethätigt. 

An das vordere Führungsstück J für das Meisselwerk- 
zeug ist der Aussentheil A mit den beiden Längskanälen // 


Ross’ Pressluftwerkzeug. 


und P für den Ein- und Auslauf angeschraubt. Durch 
ein eingeschobenes Rohrstück J wird diese Kanalbildung 
vervollständigt und eine Verbindung mit dem Cylinder- 
raum dadurch hergestellt, dass die Oeffnungen J für die 
Einströmung und jene L für die Ausströmung dienen. Zu- 
dem sind an der Mittelwand des Kolbens M entsprechende 
Schlitzlöcher vorgesehen, die mit den vorerwähnten Oef- 


Heft 11. 


Neuere Pressluftwerkzeuge. 
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nungen / und L im Rohrstück J übereinstimmen, sobald 
die Kolbenstellungen dies bedingen. 

So wird in der Kolbenstellung rechts (Fig. 2) die Ein- 
strömung / und die Ausströmung L frei. Der Luftzutritt 
wird durch den Federkolben F geregelt, indem die durch einen 
Zwischensteg C getheilten Luftkammerabtheilungen B B 
durch zwei durch den Kolben F abschliessbare Oeffnungen E E 
ın Verbindung stehen. 


E. Freund’s Pressluftwerkzeug (Fig. 6 bis 8). 


Am Hauptkörper A sind schildzapfenähnliche Rohr- 
zapfen und zwar @ für die Ein- und H für die Aus- 
strömung der Pressluft, welche zugleich als Tragzapfen 
für die Gesammtvorrichtung dienen. 

Als Deckelstücke sind der Griff B und die Führung D 
für die Kolbeustange mit Stopfbüchse C vorgesehen, wäh- 
rend die Kolbenstange F' durch einen Querkeil T in zwei 
Längsnuthen U des vorderen Deckeltheiles geführt, und da- 
durch gegen eine Verdrehung gesichert wird. 

Im Kolben E sind zwei Nuthen S von der Breite der 
Einströmungskanäle J vorgesehen, die durch VUeberlei- 
tungen K mit dem Rohrzapfen G in Verbindung stehen, 
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Fig. 1. 


Freund’s Pressluftwerkzeug. 


während die für die Ausströmung bestimmten Ringkanäle R 
durch Q mit dem Rohrzapfen H in Verbindung gebracht sind. 
Hiernach entstehen in der Cylinderwand die Ausgangs- 
öffnungen MN hinter und O P vor dem Kolben. Zudem 
sind in der Cylinderwand rechteckige Aussparungen V 
und W vorhanden, welche sowohl in der Richtung als 
auch in der Breite mit den Eingangsöffnungen J und den 
Aussparungen S im Kolben übereinstimmen. 

Es strömt daher in der Linksstellung des Kolbens Æ 
die Pressluft von @ durch J und S und V nach dem 
Cylinderraum hinter dem Kolben, während die Luft vor 
dem Kolben durch O P und R und Q nach H ins Freie 
entweicht. 

Die angestrebte Vereinfachung durch Beseitigung der 
beweglichen Schieber ist auch hier erreicht (Englisches 
Patent Nr. 16781 vom 21. October 1890). 


G. J. Hoskins’ Gestellträger für Pressluft- 
werkzeuge (Fig. 9 bis 15). 


Hauptsächlich zum Verstemmen von Kesselschüssen 
ist nach dem englischen Patent Nr. 6499 vom 28. April 
1890 dieser Gestellträger bestimmt, wobei es gleichgültig 
bleibt, ob Pressluftwerkzeuge oder solche mit Dampf be- 
triebene Stemmwerkzeuge in Anwendung kommen. 


Die ganze Einrichtung besteht aus einem Seitenständer A, 
Dingiers polyt. Journal Bd. 286, Heft 11. 1892]IV. 


an welchem ein Arm B Höheneinstellung durch die Spindel R 
erhält. Im Kopf C dieses Armes ist ein zweiter ge- 
schweifter Arm E in der Wagerechtebene drehbar, wäh- 
rend im Auge F desselben ein Zapfenstück G drehbar ist 
und durch den Stellring W gehalten wird. 

Im Auge @ des Zapfenstückes wird das Pressluftwerk- 
zeug J eingesetzt, wobei ein Gegengewicht Y zur Aus- 
gleichung dient. 

Das eigentliche Stemmwerkzeug O wird in einem Hand- 
hebel N eingesetzt, dessen Zapfen D, (Fig. 12) als Kolben 


Fig. 11. 


Fig. 10. 
Hoskins’ Pressluftwerkzeug. 


in einem kleinen Nebencylinder einsetzt, welcher beständig 
unter Druck steht, so dass das Stemmwerkzeug selbst auch 
jederzeit an der Arbeitsfläche zum Anliegen kommt. 

Zur Steuerung des Verstemmkolbens ist ein Dreiwege- 
hahn vorgesehen, der mit dem biegsamen Robr K durch 
den Kopf C des Armes B mit der Hauptleitung verbunden 
ist, während die Abströmung des Betriebsdampfes durch 
das Rohr / vermittelt wird. 

Je nach Bedürfniss wird das Werkstück, wie im vor- 
liegenden Fall, durch Stützrollen oder durch irgend eine 
passende bewegliche Unterlage getragen werden. 


Pressluftwerkzeug von der National Pneumatic 
Tool Company. 
Nach dem englischen Patent Nr. 18635 vom 18. No- 
vember 1890 wird von der National Pneumatic Tool Com- 
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Pressluftwerkzeug der Nat. Pneumatic Tool Co. 


pany in New York das in Fig. 16 bis 19 abgebildete 
Meisselwerkzeug hergestellt. 
Im Hauptkörper A wird durch die axiale Bohrung B 
32 
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das Kraftmittel derart eingeführt, dass der zapfenartig an- 
gesetzte Boden im Kolbenkörper C luftdicht einsetzt und 
das Rohr B in einem Drehschieber D ausmündet, welcher 
winkelrecht zur Kolbenachse liegt. 

Dieser Kolbenkörper C wird durch Schräubchen 7 
und J einestheils gerade geführt, anderentheils wirken 
diese Schräubchen als Anschläge für den Drehschieber D 
an den beiden Hubgrenzen des Hauptkolbens C. Hier- 
durch werden abwechselnd die in den Kolbenböden aus- 
mündenden Luftkanäle für die Ein- und Ausströmung geöffnet 
und abgeschlossen. So zeigt Fig. 17 die Anfangsstellung 
im Kolbenvorlauf, also die Schieberstellung für die Ein- 
strömung hinter dem Kolben und die Abströmung der 
Luft vor demselben an der Meisselseite, wobei die Luft 
durch B, E, G, G ein-, durch H, H, F und B, abgeht. 

Die seitliche Anordnung der Luftwege am Einström- 
stutzen B erklärt der Querschnitt (Fig. 18), während der 
Querschnitt durch den Schieber (Fig. 19) die Ausgestaltung 
des letzteren zeigt. 


Cylinderausbohrmaschinen. 


Mit Abbildung. 


Fr. Berry’s Cylinderbohrmaschine. 


Die Maschinenbauanstalt von Francis Berry and Sons 
in Sowerby Bridge, welche sich mit dem Bau schwerer 
Werkzeugmaschinen für das Schiffsmaschinenwesen be- 
fassen, haben nach Engineering, 1889 Bd. 47 *S. 103, eine 
stehende Cylinderausbohrmaschine für Durchmesser von 
762 bis 3658 mm und mit einer freien Arbeitshöhe von 
3050 mm nach Barcelona geliefert. 

Auf einer kreisförmigen Grundplatte ist ein aus zwei 
hoblen Standfüssen und einem Querbalken gebildeter Rahmen 
aufgesetzt, welcher mit der Grundplatte ein System bildet, 
in welchem die lothrechte 406 mm starke Bohrwelle mit 
dem 1500 mm grossen Bohrkopf kreist. 

Dass in einer solchen Maschine auch Vorsorge zum 
Ausbohren der Cylinderböden für Stopfbüchsenöffnungen 
von 444 bis 762 mm Durchmesser bei 838 mm Höhe ge- 
troffen ist, erscheint selbstverständlich, ebenso wie die 
Bohrwelle aus dem Hauptantriebwerk gehoben werden 
kann, wobei das Schaltwerk allerdings abgehoben werden 
muss. Mit diesem sind Schnitte von 0,75 bis 6 mm Dicke 
zu ermöglichen, wobei Versatzräderwerke passende Ver- 
wendung finden, während der Arbeitsbetrieb durch Stufen- 
scheiben und Schneckentriebwerk durchgeführt ist. 


W. Sellers’ Cylinderbohrmaschine. 


Bei der 53 t schweren, von W. Sellers und Co. in 
Philadelphia für das Newport Schiffsbauwerk gebauten 
Cylinderausbohrmaschine, ist nach Engineering, Bd. 52 
*8. 354, die 406 mm starke Bohrwelle ohne Störung 
jeglicher Betriebswerke aus dem Standgerüste zu heben 
bezieh. aus dem Werkstückcylinder zu entfernen. 

Ausserdem ist der Drehsinn der Bohrwelle umkehrbar, 
indem man den von der schnellaufenden Dampfmaschine 
abgehenden Betriebsriemen kreuzt, während ohne Ab- 
stellung der Dampfmaschine das Triebwerk der Maschine 
vermöge einer ausrückbaren Kuppelung sofort abgestellt 
werden kann. 


Cylinderausbohrmaschinen. 


Heft 11. 


Dasselbe ist mit Umgehung von Schneckentriebwerken 
durch ausschliessliche Anwendung von Stirnrädern sowohl 
für den Haupt-, als auch für den Schaltbetrieb zusammen- 
gestellt, wodurch eine lange Dauer derselben gewähr- 
leistet wird. 

Zur Aenderung der Hauptarbeitsgeschwindigkeit ist 
ein vierfaches Stufenscheibenpaar vorhanden, wobei eine 
weitere wesentliche Aenderung in der Stellbarkeit des Re- 
gulators für die Dampfmaschine, also in der Abänderung 
der Umlaufszahl enthalten ist. 

Dampfeylinder von 1220 bis 2744 mm Bohrung und 
Flanschen bis 3048 mm Durchmesser, sowie 3050 mm 
Höhe können innerhalb des 3962 mm freien Gestellraumes 
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Northern’s grosses tragbares Cylinderausbohrwerk. 


untergebracht bezieh. bearbeitet werden. Der Schaltbetrieb 
ist für Spandicken von 1,6 bis 6,35 mm eingerichtet. 


Th. Shanks’ Cylinderbohrmaschine. 


Um sowohl das Ausheben der Bohrwelle zu erleichtern, 
als auch hauptsächlich den der Bearbeitung unterworfenen 
Dampfeylinder frei unter den Krahn zu bringen, ist bei 
der von Thomas Shanks und Co. in Johnstone gebauten 
Cylinderbohrmaschine ein Schlittentisch vorgesehen, auf 
welchem das Cylinderwerkstück aufgestellt wird, worauf 
die Bohrwelle mit dem Schneckentriebrad in das im 
Schlitten vorhandene Spurlager eingelegt und sammt dem 
Dampfeylinder an den Standort geschoben wird, worauf 
der Schlittentisch auf der Bettung festgeschraubt wird. 
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Das obere Bohrwellenlager wird durch einen Gelenk- 
deckel abgeschlossen, wobei das grosse Triebrad mit der 
Schnecke in Eingriff tritt. 

Nach Engineering, 1891 Bd. 52 * S. 690, schliessen sich 
an die Bettplatte für den 2438 zu 4267 mm breiten und 
langen Schlittentisch zwei Standsäulen im lichten Abstande 
von 3962 mm, welche durch einen oberen Querbalken einen 
geschlossenen Rahmen von 3810 mm lichter Höhe über 
Tischplatte bilden, deren vollständige Ausnutzung durch 
den ausschiebbaren Schlittentisch für das Werkstück eben 
möglich gemacht wird. 

Der Wechsel im Triebwerk gestattet das Ausbohren 
von Dampfeylindern von 292 mm bis zu 3315 mm Boh- 
rung, während die Bearbeitung von Flanschen bis zu 
3671 mm möglich ist. 

Drei Bohrwellen von 457, 318 und 267 mm Durch- 
messer, sowie Bohrköpfe und Fräsearmkreuze mit versetz- 
baren Stahlhaltern sind vorhanden, welche in der Gesammt- 
heit mit der Maschine annähernd 70 t wiegen, das Aus- 
bohrwerk mit der grossen Bohrwelle für sich wiegt 52 t, 
die zwei schwächeren Bohrwellen wiegen 8 t und der Bohr- 
kopf mit Fräsekreuz 10 t. 


Northern’s grosses tragbares Cylinderausbohrwerk. 
Um die Dampfeylinder der Schiffsmaschinen am Ort 
nachbohren zu können, bringt nach Industries, 1892 Bd. 12 
*S. 123, die Northern Engineering Comp. in Halifax das in 
der Figur abgebildete tragbare Ausbohrwerk in Anwen- 
dung, welches nach der Aufstellung am Cylinder un- 
mittelbar durch Dampf betrieben werden kann. 

Das Schaltwerk ist auf einem an der Bohrwelle be- 
findlichen Schlitzarm angeordnet und wird durch Anschlag- 
hebel in Thätigkeit gesetzt. 

Mit dem in Rede stehenden Bohrwerk können stehende 
Dampfeylinder bis 2438 mm Bohrung und 1980 mm Tiefe 
am Betriebsort nachgebohrt werden. 


Vorrichtungen zum Drehen von Kugeln. 
Mit Abbildungen. 


Tronson-Draper’s Maschine zum Kugelfräsen. 


Dieselbe besteht nach dem D.R.P. Nr. 43272 vom 
1. Juni 1887 aus einer schräg liegenden Spindel a (Fig. 1 


Tronson-Draper’s Maschine zum Kugelfräsen. 


bis 5), die durch die Scheibe b angetrieben wird. In den 
Spindelkopf wird der Stiel des Werkstückes eingeschraubt, 


Vorrichtungen zum Drehen von Kugeln. 
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an welchem mittels Schalenwerkzeuge d die Kugel c an- 
gefräst wird. 

Ist dies geschehen, so wird die Kugel c abgestochen 
und der Stiel aus dem Spindelkopf entfernt. Nach Be- 
endigung dieser Vorarbeit wird an dem Spindelkopf a die 
Reibungsscheibe / gespannt und ein an der Standsäule der 
Maschine drehbarer Lagerarm e unter f eingebracht. 

Hierauf wird ein am Lagerarm e geführtes Zapfen- 
stück g mittels einer Schraubenspindel gegen die Reibungs- 
scheibe f derart verstellt, dass die im oberen Lagerstück A 


Fig. 7. 
Sharp’s Kugelfräse. 


laufende Spindel dadurch in Drehung versetzt wird, dass 
die Reibungsrolle # mit f in Berührung kommt. 

Weil aber diese Spindel schräg gegen die Richtung 
des wagerechten Scheibendurchmessers f liegt, so bleibt 
zwischen dieser Scheibe f und der zweiten Hohlrolle k ein 
Zwischenraum, in welchen eben die bereits früher abge- 
fräste Kugel c hineinpasst, welche hierdurch zu einer 
raschen Kreisung gezwungen wird. 

An der Grundplatte der Maschine wird ferner an 
einem Hebelwerk l eine Stabverbindung m n (Fig. 2 und 4) 
getragen, an deren oberem Theil eine Schale o sich be- 
findet, welche ein seitliches Fräsemesser p stellbar besitzt. 
Durch die Einwirkung der Reibungsscheibe f und die 
Gegenwirkung der Reibungsrolle k wird nun das Kugel- 


Schrader’s Kugeldrehvorrichtung. 


werkstück sowohl gegen den Rand der Schale o als auch 
gegen das Fräsemesser p geführt, wodurch die Kugel c 
sauber abgeschlichtet wird. Zum Poliren der Kugel dient 
die Fräseschale q (Fig. 5), welche auf die in der Hoch- 
stellung regelbare Stabverbindung mn an Stelle von o ge- 
schraubt wird. 


L. C. Sharp’s Vorrichtung zum Fräsen der Kugel- 
köpfe an Handkurbeln. 

Wird die mit einem Hakenzahn versehene Fräsespindel 

(Fig. 6) gegen das langsam kreisende Werkstück geführt, 


Neuere Leitspindeldrehbänke. 
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so entstehen Globoidflächen bezieh. Kugelzonen (American | portwange c kann die Schneidstahlkante s in beliebig ge- 


Machinist, 1891 Bd. 14 Nr. 3*8. 7). 
Je nach dem Zahnkreise des Werkzeuges und je nach 
dem Abstande desselben von der Achse des Werkstückes 


Fig. 11. 
Pittler’s Universalmaschine. 


entstehen entweder richtige Kugelflächen oder ballige 
Körper (Fig. 7). 

In der Zeitschrift des Vereins deutscher Ingenieure, 1891 
Bd. 35 *8. 1451 bezieh. 1892 285 *128, ist eine von A. D, 
Pentz zum Fräsen balliger Riemenscheiben ange- 
gebene Vorrichtung beschrieben, die mit der be- 
schriebenen in den Grundzügen übereinstimmt. 


F. Schrader’s Kugeldrehvorrichtung. 


Die an jede Drehbank anzubringende Vorrich- 
tung besteht nach dem D.R.P. Nr. 54259 vom 
27. März 1890 (Fig. 8 und 9) aus einem Rahmen 4, 
der in dem Support einer Drehbank eingespannt 
wird und welcher in einer Tellerscheibe endigt. 

In dieser wird eine um einen Bolzen c dreb- 
bare Scheibe 5 geführt, auf welcher ein stellbarer 
Stichelhalter d sitzt. Da nun die Achse dieses 
Bolzens c senkrecht zur Drehungsachse des Werk- 
stückes steht, so wird der im grössten Kugel- 
kreise sich verstellende Schneidstahl ein Kugelwerkstück 
erzeugen. 

W. v. Pittler’s Universalmaschine. 

In Folge des um die Hauptwange a (Fig. 10) dreh- 

baren Schlittens, sowie der um den Bolzen b drehbaren Sup- 


legten Kugelkreisen dadurch geführt werden, dass man 
den Support bc vermöge eines Schneckentriebwerkes e 
und f in kreisende Schaltbewegung versetzt. 

Hiernach ist wegen dieser allgemeinen Einstellungs- 
fähigkeit des Schneidstahls gegen das kreisende Kugel- 
werkstück die v. Pittler’sche Unirersalmaschine unbestritten 
eine der vollkommensten Kugeldrehbänke. Bedingung für 
das Kugeldrehen ist die Schnittpunktlage der Zapfenachse b 
mit der Drehbanksachse. Wird die Supportwange c nach 
links herausgedreht (Fig. 11), so dass die Achse b weit 
ausserhalb der Drehachse fällt, und wird alsdann die 
Wange c um ihren Zapfen b gedreht, so entsteht ein Wulst- 
ring. Liegt hingegen die Kante des Schneidstahls rechts 
von der Achse b nach der Drehbanksachse zu, so kann ein 
Hohlring ausgedreht werden. 


Neuere Leitspindeldrehbänke. 


Mit Abbildungen. 


Hendey’s Drehbank (Fig. 1). 


An den von der Hendey Machine Comp. in Torrington, 
Conn., gebauten Drehbänken, und besonders bei der nach 
American Machinist, 1889 Bd. 12 Nr. 2*8.1, in Fig. 1 
nachgebildeten Drehbank von 266 mm Spitzenhöhe sind 
bemerkenswerthe Einzelheiten zu verzeichnen. Zwei Kasten- 
füsse tragen die 495 mm breite, 368 mm hohe und 2438 mm 
lange Wange etwas nach innen zu angeordnet, wodurch 
der hauptsächlich tragende Mitteltheil der Wange ver- 
stärkt wird, während die freien Enden der Wange ab- 
geschrägt sind. Die mit einer durchgehenden Bohrung 
von 44 mm Durchmesser versehene Stahlspindel läuft in 
Rothgusslagern, von denen das Hauptlager 86 zu 133 mm 
Bohrung und Länge hat, besitzt eine Stufenscheibe für 
83 mm Riemenbreite und 330 mm grössten Durchmesser, 
während das Rädervorgelege eine Uebersetzung 13 zu 1 
erhält. 

An dem Hinterlager trägt die Spindel das Antrieb- 
rad für die Steuerung, wobei im Spindelstockkasten ver- 
deckt das Wendetriebwerk angeordnet ist, dessen Spindel 
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Fig. 1. 
Hendey’s Drehbank. 


sowohl Radbetrieb, als auch Riemenantrieb der Steuer- 
welle oder der Leitspindel nach Belieben ermöglicht, so 
dass eine gleichzeitige Schaltung des Schlittens durch die 
Leitspindel und eine Querschaltung des Supportobertheiles 
vermöge der Steuerwelle durchzuführen 'geht. Mit der 


Heft 11. 
38 mm starken, stählernen Leitspindel können Schrauben 
von 1,3 bis 12 mm Steigung geschnitten werden. Bei 
2488 mm Wangenlänge hat diese Drehbank ein Gewicht 
von 1575 k. 
Flather’s Drehbank (Fig. 2). 

Bei dieser Drehbank von 280 mm Spitzenhöhe ist nach 
der im American Machinist, 1891 Bd. 14 Nr. 42 *S. 1, ge- 
gebenen Abbildung die Steuerung des Haupt- und Support- 
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Flather’s Drehbank. 


querschlittens eine ausserordentlich praktische. Drei auf 
der Drehbankspindel ‚.aufgekeilte Versatzräder stehen mit 
drei anderen auf einer Hohlspindel frei laufenden Rädern 
in stetigem Eingriff, so dass ihre in die Naben eingestos- 
senen Keilnutben die ursprüng- 
liche gerade Richtung beständig 
einhalten. Zudem sind in den 
anliegenden Nabenstirnflächen 
Ringnuthen ausgespart, welche 
den durch den Keilnuthquer- 
schnitt gegebenen Kreis um- 
schliessen. In diese Zwischen- 
hohlspindel ist ferner im Be- 
reich dieser Naben eine Längs- 
nuth durchgefräst, in welcher 
ein schmaler Querkeil sich ver- 
schiebt, so dass derselbe ab- 
wechselnd entweder in die drei 
Keilnuthen der Versatzräder 
oder in die zwei Ringnuthen 
als freien Zwischenraum einsetzt, wodurch entweder Ueber- 
tragung oder Stillstand der Schaltbewegung eintritt 
(vgl. Demoor, 1891 281 * 289). Weil nun diese Schalt- 
bewegung von einem Aussengetriebe durch Vermittelung 
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Hulse’s Drehbank. 


weiterer Versatzräder auf die Leitspindel übertragen 
wird, so können die drei verschiedenen Umsetzungen (2, 4 
und 8) der ersten Steuerungsräder auch für den Betrieb 
der Leitspindel nutzbar gemacht werden. Unter der 
Leitspindel ist ferner an der vorderen Wangenfläche die 
Steuerwelle angeordnet, welche ihre Bethätigung von dem- 
selben Rädertriebwerk erhält, so dass die üblichen Stufen- 
scheiben für diese Steuerungswelle vollständig entbehrlich 
sind. Um die Leitspindel von .der Steuerwelle unab- 


Neuere Leitspindeldrehbänke. 


253 


hängig zu machen, ist eine Zahnkuppelung vorgesehen, 
durch welche der volle Stillstand der Leitspindel herbei- 
geführt wird. Das Wendetriebwerk, sowie die zur Ueber- 
leitung der Schaltbewegung auf die im Schlitten lagernde 
Querspindel erforderlichen Theile sind im Schlittenschild 
untergebracht. Auch greift der linksseitige Fusskasten 
bogenartig unter die Wange, um die Unterstützung der- 
selben zu vervollkommnen. 


Hulse’s Drelıbank (Fig. 3). 


Bei dieser kleinen, 152 mm Spitzenhöhe und 1524 mm 
Bettlänge besitzenden Drehbank liegt die Leitspindel in 
der Wange und unter der vorderen Führung geschützt, 
die Steuerwelle an der hinteren Wangenseite frei und die 
Zahnstange vorn angeordnet. Das hintere Spindelende 
trägt im Rahmen für die Gegenschraube eingeschlossen das 
Antriebrad für die Schaltbewegung. In dieses greift ein 
um einen festen Bolzen laufendes Rad, welches zum Wende- 
triebwerk gehört, dessen Zapfenplatte ebenfalls um den 
vorerwähnten Bolzen schwingt. Hierdurch wird das Ver- 
satzräderwerk für die Leitspindel bethätigt, welches an 
der weit vorragenden Schere angebracht ist. 

Vom Wendetriebwerk findet aber auch#eine zweite 


Fig.’4. 
Davis’ Drehbank. 


Zwischenwelle ihre Bethätigung, die mittels drei aus- 
rückbarer Stufenräder mit der langen Steuerwelle in Ver- 
bindung gebracht werden kann. In diesem Falle können 
die Uebersetzungen dieser drei Stufenräder für das Ge- 
windeschneiden nicht verwendet werden. 


Lodge Davis’ Drehbank (Fig. 4). 


Lodge Davis und Co. in Cincinnati, Ohio, haben nach 
American Machinist, 1888 Bd. 11 Nr. 48 *S. 3, eine 5400 k 
schwere Drehbank von 483 mm Spitzenhöhe und 3658 mm 
Bettlänge gebaut, welche manche Eigenthümlichkeiten zeigt. 
So kann z. B. durch Vermittelung der in der Wange 
laufenden Leitspindel die an der vorderen Wangenseite 
lagernde Stenerwelle durch Räder betrieben werden, trotz- 
dem Riemenstufenscheiben vorgesehen sind. Hierdurch 
wird es leicht möglich, Schlittenschaltungen von 0,25 bis 
5 mm in stetiger Folge zu erbalten, während mit der Leit- 
spindel ebenso wohl Schraubengewinde von 2 bis 50 mm ge- 
schnitten werden kann. Der Supportobertheil erhält Selbst- 
betrieb nach allen Winkelrichtungen und ist unabhängig 
vom Schaltbetrieb des Querschlittens. Die für den Schlitten- 
betrieb vorgesehene Zahnstange ist aus Stahl geschnitten. 
Schneckenradtriebwerke sind bei dem im Schild unter- 
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gebrachten Schaltungswerk vermieden, während ein an 
der Wangenleiste stellbares Horn die Ausrückung des Selbst- 
ganges besorgt. 


Niles’ Drehbank (Fig. 5). 


Werkstücke von 1244 mm Durchmesser können über 
Wangenfläche und solche von 940 mm über den Schlitten 
abgedreht werden. 

Der 2743 mm lange Spindelstock zeigt eine schwere 
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Fig. 5. 
Niles’ Drehbank. 


Bauausführung und starkes dreifaches Rädertriebwerk, 
welches von der von 700 bis 395 mm abgestuften Riemen- 
scheibe bethätigt ist. Die Stahlspindel läuft in einem Roth- 
gussvorderlager von 165 mm Durchmesser bei 228 mm Länge. 
Für den Schaltungsbetrieb ist Riemenantrieb ausgeschlossen 
und sind Stufenräder in der beschriebenen Anordnung vor- 
gesehen. Auch hier wird bei fortlaufender Steuerwelle die 
stählerne, 63 mm starke Leitspindel mit 12,7 mm Gewind- 
höhe, durch eine Zahnkuppelung vom Betrieb ausgerückt. 
Eigenthümlich ist ein an der Wange stellbares Armlager, 
welches die Leitspindel an beliebiger Stelle unterfangen 
kann (American Machinist, 1891 Bd. 14 Nr.8*8.1). 


Ueber Dampfkessel. 


(Fortsetzung des Berichtes S. 227 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Als hierhin gehörend können wir auch den L. Uhler- 
schen Dampfüberhitzer mit eigener Feuerung betrachten, 
der durch das D.R.P. Nr. 55324 vom 1. August 1890 
und durch österreichisch-ungarisches Patent geschützt ist. 

Die in bisher üblicher Weise mit der Kesselfeuerung 
verbundenen Dampfüberbitzer hält Uhler nicht für ge- 
nügend, da dieselben theils nicht hinreichend anwärm- 
bar sind, theils auch zu grosse Kosten verursachen, indem 
jede Feuerung einen Vorwärmer erfordert. Uhler will 
deshalb einen für sich bestehenden Dampfüberhitzer mit 
selbständiger Feuerung anwenden, von denen ein einziger 
für eine oder mehrere Batterien von beliebiger Kesselzahl 
genügen soll. 

Nach dem den Erfindern Louis Uhler und Courvoisier 
in Mülhausen i. E. ertheilten Österreichisch -ungarischen 
Privilegium besteht der Dampfüberhitzer, wie aus den 
Fig. 20 bis 24 ersichtlich ist, aus einem gusseisernen ring- 
förmigen Bodenstücke A, einem Mantel B aus starkem Eisen- 
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blech, welche oben durch den aus Gusseisen und Blech 
bestehenden, das Abzugrohr D tragenden Deckel C ab- 
gedeckt ist. 

Der Mantel B ist inwendig mit einer Ausmauerung G 
versehen und der Raum H zwischen dieser und dem Mantel B 
mit Asche ausgefüllt. Zwei Register dienen zur Regelung 
des Zuges; die Stellung des einen Registers wird durch 
ein Vorlegeschloss fixirt, damit der Heizer den Dampf nicht 
überhitzen kann. 

Die Verbrennungsproducte gehen 
durch die Oeffnungen L in das Abzugs- 
rohr D. Der eigentliche Dampfüber- 
hitzer ruht durch Flanschen S auf den 
senkrechten Trägern J; er besteht aus 
einer Anzahl von Röhren aus Eisen oder 
Stahl, welche in einen doppelbödigen 
Kasten K eingeschraubt sind. Bei 
grösseren Apparaten wird der Kasten X 
aus zwei Theilen hergestellt, behufs 

leichter und bequemer Handhabung und 

a auch um dadurch eine Oeffnung zu 
erbalten, welche den Verbrennungspro- 

ducten den Durchgang zwischen den 

beiden Kästen K gestattet. Die eisernen 

Röhren sind unten zugeschweisst und ihr 

oberes Ende in den unteren Boden des Kastens K fest 
eingeschraubt. In jeder Röhre befindet sich eine Röhre N 
von geringerem Durchmesser, deren oberes Ende in die 
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Fig. 23. 


Fig. 20. Fig. 24. 


Uhler’s Ueberhitzer. 
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mit dem Kasten K aus einem Stück gegossene Scheide- 
wand eingeschraubt ist. Der von den Kesseln kommende 
Dampf wird in die obere Abtheilung des Kastens oder der 
Kästen X geleitet, zieht durch die kleineren bezieh. inneren 
Röhren abwärts und durch die äusseren Röhren aufwärts 
in die untere Abtheilung R des Kastens oder der Kästen K, 
um von dort nach der oder den Dampfmaschinen geleitet 
zu werden. Eine äussere, wagerecht angebrachte Röhre V, 
deren Glühen der Heizer durch ihr offenes Ende X sehen 
kann, gestattet das Beobachten bezieh. Controliren des 
Feuers. Dieser Dampfüberhitzer kann ohne Betriebsstörung 
errichtet werden, indem man vorher an der Hauptleitung 
drei Hähne anbringt, mittels welcher er augenblicklich 
isolirt werden kann. 

Der Dampfüberhitzer mit eigener Feuerung hat noch 
folgende Vortheile: 

1) Nimmt derselbe durch die senkrechte Anordnung 
der Röhren einen geringen Flächenraum ein, die Röhren 
sind frei herabhängend und können sich folglich frei aus- 
dehnen, ohne selbst bei hoher 
Temperatur ihre Form zu ver- 
lieren; sie werden auch wenig vom 
Feuer beschädigt, da sie genügend 
weit von demselben entfernt sind. 
Das Einsetzen der Röhren kann 
auch leicht und rasch geschehen, 
I ce sobald der Ofen genügend erkaltet 
a ist, während bei anderen Dampf- 
überbhitzern die geringste Reparatur 
nicht ohne mehrtägige Betriebs- 
> störung des betreffenden Kessels 
I e A ausgeführt werden kann. 2) Kann 
i der Dampfüberhitzer mit eigener 

Feuerung in der Nähe der Ma- 
m schine aufgestellt werden, was bei 
MSS EEE ~ anderen nicht der Fall ist, beson- 
un. ders wenn mehrere Dampfkessel 
= vorhanden sind. 3) Kaun der Zug 
der Feuerung des Dampfüberhitzers 
ein für alle Mal regulirt und 
so die gewünschte Temperatur des überhitzten Dampfes 
für immer erhalten werden, was bei den im Kesselofen 
selbst aufgestellten Apparaten nie erreicht werden kann. 
4) Kann das Aufstellen des Apparates ohne jede Betriebs- 
störung geschehen, indem man die Verbindungshähne wäh- 
rend der Nacht oder an einem Sonntage anbringt. 5) Ist 
die Einrichtung des neuen Dampfüberhitzers viel billiger, 
als wenn für jeden Kessel ein besonderer Apparat mit den 
betreffenden Leitungen erforderlich ist. 6) Kann der Dampf- 
überhitzer ohne grosse Kosten versetzt und bei jedem 
Kesselsystem angewandt werden, was bei anderen Apparaten 
unmöglich ist. 7) Kann auch mit dem neuen Dampfüber- 
hitzer bloss ein Theil des von einer Kesselgruppe erzeugten 
Dampfes überhitzt werden, indem man dem Apparate bloss 
den zum Betriebe der Motoren erforderlichen Dampf zu- 
führt, wobei alle Kessel durch den Dampfsammler vereinigt 
bleiben. 8) Wird durch die senkrechte Anordnung der 
Ueberhitzröhren jedes Ansetzen von Asche vermieden und 
folglich auch die Reinigung derselben unnöthig, und ist 
dadurch auch das Ersetzen der beschädigten Röhren in 
sehr kurzer Zeit und mit geringer Mühe ermöglicht. 

Ein stehender Dampfkessel mit kegelförmigen W asser- 


Seebeck’s Kegelrohrkessel. 


röhren, die schraubenförmig angeordnet sind, so dass sie 
einen spiralförmigen Zugkanal bilden, ist von F. Seebeck in 
Geestemünde vorgeschlagen und demselben unter Nr. 58031 
vom 9. December 1890 für das Deutsche Reich patentirt. 
Das spitze Ende der Kegel ist, wie Fig. 25 zeigt, der Achse 
des Kessels zugewendet und reicht ibre Spitze nöthigen- 
falls über die Mitte hinaus. Die Hüte können auch zum 
Zwecke der Versteifung mit den Spitzen in ein centrales, 
im Feuerraume hängend angebrachtes Rohr, welches mit 
dem Wasserraume in Verbindung steht, einmünden. 


B) Grosswasserkessel. 


Ingenieur A. Hering in Nürnberg hat nach dem D.R.P. 
Nr. 56256 vom 8. October 1890 die Cornwall-Kessel (Fig. 26 


Fig. 26. 
Hering’s Heizrippen. 


Fig. 27. 


und 27) dadurch zu verbessern gesucht, dass er deren 
Heizfläche durch aufgesetzte „zweitheilige Heizrippen“ 
vergrössert, um dadurch zu erreichen, dass entweder die 
Dampfproduction gesteigert, oder eine namhafte Kohlen- 
ersparniss erzielt werden kann. Zu dem Zwecke werden 
entweder zwischen die Niete der Flammrohrlängsnähte, 
oder bei geschweissten Flammrohren in entsprechenden Ab- 


Fig. 28. 
Gottlieb’s Cornwall-Kessel. 


Fig. 29. 


ständen, zweitbeilige, aus hochkantgebogenen Flacheisen 
hergestellte, etwas elastische Ringe mittels Schrauben fest 
an die im Wasserraum liegende Wandung der Flammrohre: 
angepresst, wodurch die glatten Flammrohrein Rippenrohre 
umgewandelt werden. Behufs Reinigung von Kesselstein 
werden die Ringe herausgenommen, worauf die Reinigung 
so bequem wie bisher vorgenommen werden kann. Durch 
dieses Verfahren lässt sich nicht nur die Heizfläche der 
gewöhnlichen Cornwall-Kessel auf das Doppelte vermehren, 
sondern auch die Festigkeit der Flammrohre so beträchtlich 
erhöhen, dass selbst bei 12 at Ueberdruck nur geringe 
Blechstärken erforderlich sind. Dadurch sinken die Her- 
stellungskosten wesentlich herab. 

Eine Neuerung an Cornwall-Kesseln von Hermann 
Gottlieb in Tölna-Facankert in Ungarn (Oesterreichisch- 
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Ungarisches Privilegium vom 10. Januar 1892), Fig. 28 
und 29, besteht darin, dass in das Feuerrohr a des Corn- 
wall-Kessels ein Wasserrohr b eingesetzt wird, das mit dem 
Wasserrauıne des Kessels durch die Stutzen c,c communicirt. 
Damit die Strömung der Verbrennungsproducte nicht be- 
hindert werde, ist das Wasserrohr zu einem Konus d aus- 
gebildet. 

Die Verbindung des Wasserrohres b mit dem W asser- 
raume des Kessels kann statt der Stutzen c, c auch durch 
Verbindungsrohre bewerkstelligt werden, in welchem 
Falle in das Wasserrohr b zur Hebung des Wasserumlaufes 
die Scheidewand f f eingesetzt werden kann. Durch das 
Einsetzen des Wasserrohres b werden die Verbrennungs- 
producte zu den Kesselwänden gedrückt, wodurch selbe mit 


Fig. 30. 
Blake’s Lancashire-Kessel. 


den letzteren in innigere Berührung treten, was eine voll- 
kommenere Wärmeübergabe zur Folge hat. 

Blake’s neuer Lancashire-Kessel wird von J. Blake, 
Newton Heath in Manchester angefertigt. Die Fenerung 
ist wie bei den Cornish- oder Lancashire-Kesseln in einem 
oder mehreren grösseren Feuerrohren A (Fig. 30) unter- 
gebracht, von diesen aus gehen die Feuergase in eine ge- 
meinschaftliche Feuerbüchse B, von der aus sie in mehreren 
kleineren Röhren C, die noch gerade gross genug sind, 


Livet’s Flammrohrkessel. 


um befahren werden zu können, durch den Kessel hin- 
durch geführt werden. 

Die Quelle, The Engineer vom 25. December 1891, 
gibt an, dass den gewöhnlichen Lancashire-Kesseln gegen- 
über die Heizfläche aufs Doppelte gebracht werden könne. 
Die Construction wird durch englisches Patent Nr. 20719 
vom 19. December 1890 geschützt. 

Die Dampfkesselanordnung mit Flammrohrkesselvor- 
wärmern von F. Livet in Paris (D.R.P. Nr. 55866 vom 
16. Januar 1890) hat zwei innen gefeuerte Flammrohr- 
kessel B (Fig. 31), die durch zwei Reihen gegen einander 
versetzter Tricbterrohre F mit einem Öberkessel A ver- 
bunden sind. Zwischen den Rohren F und ausserhalb der- 
selben sind Vorwärmer R und R, angeordnet. Die in den 


Ueber Dampfkessel. 
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Flammrohren B, nach hinten ziehenden Heizgase kehren 
durch die Züge G zurück und durchströmen dann nach 
einander die Züge H und J, um schliesslich durch K nach 
dem Fuchse zu entweichen. 

Ein Flammrohrkessel mit eingebauten Wasserröhren, 
besonderer Mischkammer und Schlammsack ist H. Lambion 


Lambion’s Flammrohrkessel. 


in Zeitz durch D. R.P. Nr. 56121 vom 11. September 1890 


geschützt. Wie Fig. 32 zeigt, ist in den vorderen Theil 
des Flammrohres eine Wand a eingebaut, welche eine 
Wasserkammer b abgrenzt, in die das Speiserohr e ein- 
mündet. Dieselbe steht 
oberhalb desFlammrohres 
durch Löcher hi und eine -7 -2:7 ; 
Anzahl in das Flammrobr = 4 = 
eingebauter Wasserröh- 
ren c mit dem Hinter- 
raume des Kessels und 
unterhalb des Flamm- 
rohres mit dem Schlamm- 
topfe k in Verbindung, 
so dass das durch e ein- 
tretende Speisewasser 
durch das aus den Wasserröhren c ihm entgegenströmende 
heisse Wasser erwärmt wird unter Ausscheidung der 
Schlammtheile, die sich in k absetzen. Durch ein vom 
Boden des Kessels aufsteigendes Rohr f soll während 
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Fig. 33. 
Gamgee’s Rohraufsätze. 


Fig. 34. 
Gamgee’s Umlaufmantel. 


des Speisens der Schlamm aus dem Kessel entfernt und 
durch b nach dem Schlammkessel befördert werden. 

Dupuis in M.-Gladbach verwendet zu dem Flammrohre 
seines Kessels (D. R. P. Nr. 61966 vom 5. April 1891) ex- 
centrisch an einander geführte Rohrstösse aus Wellblech, 
deren Durchmesser von vorn nach hinten abnehmen. 
Zwischen den sichelförmigen Stirnwänden, welche sich an 
der Oberseite der Rohrstösse bilden, und der Rückwand 
des Kessels sind Heizröhren gezogen, welche neben der 
Vergrösserung der Heizfläche eine Verankerung und Stützung 
der Wände bezwecken. 
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J. Gamgee in Wimbledon benutzt zu seinen Kesseln 
nach dem englischen Patente Nr. 19485 vom 4. December 
1889 Galloway-Röhren, deren oberes Ende er mit einem 
besonderen Einsatz nach vorstehender Fig. 33 versieht, 
welcher bezweckt, das in der Pfeilrichtung durchfliessende 
Wasser in glockenförmigem Strahle durch den Dampfraum 
zu treiben. Ob der wirkliche Erfolg der grossen Reclame 
entsprochen hat, welche zur Zeit in den englischen Zeit- 
schriften gemacht wurde, haben wir nicht in Erfahrung 
bringen können. 

Eine andere Form, die denselben Zweck verfolgt, wurde 
demselben Erfinder durch das englische Patent Nr. 12170 
vom 17. Juli 1891 geschützt. Die 
Fig. 34 zeigt die Vorrichtung mit 
genügender Deutlichkeit. 

Lentz in Düsseldorf benutzt 
zur Beförderung des Wasserum- 
laufess nach D.R.P. Nr. 60432 
einen bogenförmigen Hohlkörper, 
der etwa über !⁄4 der Flammrohr- 
oberfläche reicht und an einer oder 
mehreren Seiten des Flammrohres 
angebracht ist. 

Fig. 35 zeigt die Einrichtung 
der Steigrohre an Umlaufmänteln 
für Dampfkessellammrohre von B. H. Thwaite in Liver- 
pool (D.R.P. Nr. 60575). Bei derselben ist der Umlauf- 
mantel A des Flammrohres mit den Röhren B verbunden, 
welche über der Oberkante des Flammrohres senkrecht in 
die Höhe führen und das Kessel- 
wasser in abwärts gerichteten 
Strahlen austreten lassen. 

Eine Verstärkung des Was- 
serumlaufes un die Feuerröh- 
ren bei Cornwall-Kesseln will 
Mc Allister dadurch erreichen 
(Amerikan. Patent Nr. 454140, 
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Fig. 35. 
Thwaite’s Umlaufmantel. 


Fig. 36. 


er die Feuerröhren mit aus zwei 
Hälften bestehenden Blecheylin- 
dern umgibt, welche oben und 
unten einen Schlitz zwischen 
sich lassen und dem Wasser 
als Leitung dienen. Dies Ver- 
fahren ist in vielen anderen 


Fig. 37. 
Inverkip’s Wasserumlauf. 


Fällen schon zur Verwendung gekommen und ist im Grunde 


lange bekannt. 
Denselben Zweck suchen J. Thom Inverkip und Renfrew 
mit der in Fig. 36 und 37 dargestellten Anordnung zu er- 


Fig. 38. 
Pieper’s Wasserumlauf. 


reichen. Die Leitbleche sind verstellt, so dass sich das 
Wasser in der Richtung der Pfeile bewegt und in Folge 
dessen gut durch einander gewirbelt wird. 


Um bei Flammrohrkesseln einen lebhaften Wasser- 
Dinglers polyt. Journal Bd. 286, Heft 11. 1892TV. 


vom 14. October 1890), dass. 


Teague’s Elektricitätsmesser. 
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umlauf zu erzielen, legt C. Pieper in Berlin nach dem 
D. R. P. Nr. 59214 vom 25. April 1891 ein Rohr A (Fig. 38) 
parallel oder geneigt zur Kesselachse unterhalb der Flamm- 
rohre ein. Dasselbe ist nach unten bei C und seitwärts 
nach Bedarf offen und mündet nach oben in leicht ab- 
nehmbare aufrecht stehende Rohre aus. Der Wasserumlauf 
erfolgt in der durch Pfeile angedeuteten Richtung. 

Eine Dampfkesselanlage mit mehreren über einander 
liegenden, als Rost dienenden Rohrreihen ist C. Steinbrenner 
in Hamburg als D.R.P. Nr. 56763 vom 19. Juni 1890 
patentirt worden. Mehrere im Feuerungsraume über dem 
Roste angeordnete, mit Wasser zu speisende Rohrreihen 
a, b, c (Fig. 39) bilden über einander liegende Roste mit 
von oben nach unten sich verringernder freier Rostfläche, 


Fig. 39. 
Steinbrenner's Dampfkessel. 


derartig, dass das oben durch o aufgegebene Brennmaterial 
zunächst auf die obere Rohrreihe, von dort auf die zweite 
und dritte u. s. w. und schliesslich auf den eigentlichen 
Feuerungsrost gelangt, von wo die Verbrennungsrückstände 
abgezogen werden. Diese Rohrgruppe ist mit einem oder 
mehreren hinter oder neben oder hinten und neben dem- 
selben angeordneten Dampfkesselsystemen derartig zu einer 
Dampfkesselanlage verbunden, dass die aus dem Feuerungs- 
raume entweichenden Verbrennungsgase zunächst einen 
mit Glühkörpern durchsetzten Raum und von hier aus die 
übrigen Kesselsysteme umspülen oder durchziehen. 
(Schluss folgt.) 


F. Teague's Elektrieitätsmesser. 
Mit Abbildungen. 


Als Verbesserung des 1889 unter Nr. 15489 in Eng- 
land patentirten hat F. Teague in London am 8. Januar 
1891 unter Nr. 389 einen 
Elektricitätsmesser von 
folgender, durch Fig. 1 
in Ansicht und Fig. 2 im 
Schnitt erläuterter Ein- 
richtung patentirt.' Der- 
selbe bildet einen kleinen 
Motor, welcher durch den 
Strom im Arbeitsstrom- 
kreise getrieben wird und 
mittels eines Räderwerks 
durch über Zifferblättern 
laufende Zeiger die geleistete Energie anzeigt. Der cylin- 
drische Anker A wird von isolirten Lagern B und C ge- 
tragen. Der untere Schenkel D eines Hufeisenmagnetes 
ist auf der Grundplatte befestigt und mit dem oberen 


Fig. 1. 
Teague’s Elektricitätsmesser. 


' Vgl. J. Perry's Elektricitätsmesser 1892 286 * 159. 
33 
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Schenkel Æ durch den Stab #' verbunden, welcher den 
Kern der Spule @ bildet. Vom unteren Schenkel geht 
der cylindrische Eisenstab S nach oben bis in ein Loch 
im Schenkel E; in dem ringförmigen Zwischenraume 
zwischen S und E kann der Anker A umlaufen. Im In- 
neren des Stabes S befindet sich ein isolirtes Quecksilber- 
näpfchen 7’ und in diesem das untere Lager B des Ankers. 
Sowohl dieses Näpfchen, wie das zweite auf eine S um- 
gebende, isolirende Röhre I angeschraubte Näpfchen H 
üben einen Auftrieb auf den Anker aus und wirken der 
Reibung entgegen. Das Näpfehen H kann höher oder 
tiefer gestellt werden, so dass der Anker mehr oder weniger 
tief in das Quecksilber eintaucht. Der aussen an H 


Fig. 2. 
Teague's Elektricitätsmesser. 


sitzende Ring J führt von der einen Klemme den Strom 
zu, welcher von dem inneren Näpfchen 7 nach der zweiten 
Klemme geht, von welcher ein isolirter Draht nach dem 
Inneren des Stabes © läuft. 

Oben sitzt auf der Ankerspindel eine Schnecke O, 
welche ein Schneckenrad, den Trieb P und ein Räder- 
werk Q treibt, das von dem Rahmen R getragen wird. 

Bei massiven Schenkeln des Eisenmagnetes (wie in 
Fig. 1 und 2) eignet sich der Messer für Gleichstrom, für 
Wechselströme wird der Magnet aus Platten aufgebaut. 
Will man Watt messen, so nimmt man eine gemischte 
Wickelung, für Stromstärkenmesser wählt man Reihen- 
wickelung. 


Otis’ elektrischer Aufzug. 


Mit Abbildung. 


Unter Nr. 624 ist vom 13. Januar 1891 für die 
American Elevator Company in London (Gebrüder Otis 
und Co. in New York) ein elektrischer Aufzug (vgl. 1889 
274 402; 1891 279 * 136) patentirt worden, dessen An- 
ordnung die beigegebene Skizze erkennen lässt. Der Elektro- 
motor A treibt durch eine Schnecke das Rad B und die 
Trommel, welche mittels Seiles den Förderkasten hebt oder 
senkt. Die Stromstärke regulirt der Widerstandskasten C, 
dessen Umschaltehebel C, und Contacte C, so mit der Anker- 
wickelung verbunden sind, dass bei der Bewegung des 
Hebels von seiner Mittelstellung aus nach der einen oder 
nach der anderen Seite die Widerstände nach und nach 
ausgeschaltet, der Anker aber in der einen oder in der 
anderen Richtung in Umlauf versetzt wird. Der Hebel 
wird mittels eines Getriebes und eines verzahnten Bogens D 
in Bewegung gesetzt, dessen nach unten gerichteter Arm 
mit der Stange Æ verbunden ist. Die Federn Æ, halten 


Otis` elektrischer Aufzug. — Schöller und Jahr's Anordnung von Speicherbatterien. 
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die Stange % für gewöhnlich in ihrer Lage, doch kann 
dieselbe mittels des Hebels F' und einer Schnur von dem 
im Förderkasten befindlichen Hebel G aus hin und her 
bewegt werden. 

Wird der Umschalterhebel in einer der beiden Rich- 
tungen soweit als möglich verschoben, so wird er durch 
einen Hebel H in seiner Stellung erhalten, welcher sich 
mit einem an dem einen Ende angebrachten Zahne in 
V-förmige Einschnitte in Æ einlegen kann. Er wird aber 
wieder frei gegeben durch Vermittelung des Regulators H, 
wenn die Geschwindigkeit des Motors abnimmt; sollte 
die Spannung des Triebstromes zu gross werden, so wird 
der Hebel H die Stange E ebenfalls frei geben, und 
zwar durch die Wirkung des auf den anderen Arm von 
H wirkenden Elektromagnetes. Wenn die Stange E in 
einer der beiden Richtungen bewegt wird, so kommt einer 
der beiden auf ihr sitzenden Contacte mit dem Contacte J, 
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auf dem Stabe J in Berührung und schliesst so den Strom- 
kreis nach der Klingel K im Förderkasten. 

Auch an den Lagern sind Contacte L mit Thermo- 
staten angebracht und bringen die Klingel K zum Lärmen, 
wenn die Lager heiss werden. 

Zum Zurückführen der Stange E in ihre normale Lage 
dient der Wasserbehälter M, der Kolben M,, die Kolben- 
stange N und das Durchgangsloch O. Bei Bewegung der 
Stange FE in irgend einer Richtung wird der Kolben ge- 
hoben, bis der Bolzen P von dem abgeschrägten Daumen Q 
zurückgestossen wird, wobei der Stift R am Bolzen über 
die geneigte Fläche des Daumens hingeht. Der Kolben 
kehrt dann in seine Stellung am Boden zurück und dabei 
streift der Griff S den Haltbolzen T, welcher nun die 
Stange E freilässt, so dass diese nach der Mitte zurück- 
gehen und den Stromweg unterbrechen kann. 


K. F. Schöller und R. H. A. Jahr's Anordnung 
von Speicherbatterien. 
Mit Abbildungen. 


In Oesterreich-Ungarn ist am 17. Juni 1891 für Karl 
Ferdinand Schöller, Fabrikant, und Rudolf Herman August 
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Jahr, Ingenieur in Opladen (Rheinland), eine Anordnungs- 
weise von Speicherbatterien patentirt worden, welche ver- 
hütet, dass während des Betriebes jemals Kurzschluss in 
denselben entstehen kann. Dies wird dadurch erreicht, 
dass ungleich lange Platten zur Verwendung kommen, die 
so aufgestellt werden, dass die positiven und negativen 
Platten verschiedene Höhenlagen einnehmen. Fig. 1, 2 
und 3 zeigen das neue Speicherelement in Ober-, Seiten- 
und Endansicht. 

Auf der Grundplatte 4 sind die beiden dreieckartigen 
Leisten B aus isolirendem Stoffe befestigt. Ueber diesen 
Leisten stehen dann die Brücken C so, dass zwischen 
den Leisten B und den Brücken C ein allseitig freier 
Spielraum verbleibt 
und nirgends eine Be- 
rührung dieser Theile 
eintreten kann. Die 
durch isolirende Zwi- 
schenstege (7 von ein- 
ander in geeigneter 
Weise getrennten Elek- 
trodenplatten Æ, Dsind 
auf diese Unterlagen 
gestellt, und zwar 
stehen die positiven 
Platten D auf den 
Brücken C und die ne- 
gativen E auf den pris- 
matischen Leisten B. 
Damit nun sämmtliche Platten mit der Oberkante in 
einer geraden Linie liegen, sind die negativen Platten 
länger als die positiven. 

Lösen sich nun auch während des Gebrauches Theile 
von den Platten ab und fallen auf den Boden des Be- 
hälters H, so kann hierdurch doch nicht Kurzschluss ent- 
stehen, da die Abfälle niemals mit den Platten E, D selbst 
in Berührung kommen können, sondern nur die isolirenden 
Leisten, oder nur die Brücken berühren. 

An Stelle der Brücken C können natürlich auch kleine 
Säulen verwendet werden, ohne das Wesen der Erfindung 
zu verändern, wenn nur stets bei der Unterstützung der 
Elementenplatten darauf Bedacht genommen wird, dass 
die positiven und negativen Elementenplatten in verschie- 
dener Höhenlage unterstützt sind. 


Fig. 1. Fig. 2. 


Fig. 3. 
Schöller und Jahr's Speicherbatterie. 


Elektrische Strassenbahnmotoren der Short 
Electric Railway Company. 
Mit Abbildungen. 


Der in D. p. J. 1891 281 240 kurz beschriebene, 
keinerlei Räder- oder Riemenübertragung besitzende elek- 
trische Motor für Strassenbahnen, dessen Einrichtung in 
den Engineering News vom 5. September 1891, *S. 204, 
bei Gelegenheit der Beschreibung des neueren bis ins Ein- 
zelne dargelegt worden ist, hat bei den Strassenbahn- 
beamten keinen Anklang gefunden; deshalb hat sich die 
Short Electric Railway Company in Cleveland, Ohio, ver- 
anlasst gesehen, einige andere Formen von Motoren für 
solche Bahnen auszuführen, über welche Iron vom 5. Februar 
1892, *S. 114, folgende Mittheilungen gebracht hat. _ 


Elektrische Strassenbahnmotoren der Short Electric Railway Company. 
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Der in Fig. 1 abgebildete Motor hat ebenfalls keiner- 
lei Uebertragung und ist von allen bisherigen Formen ganz 
verschieden. Die Zahl der Lager ist auf zwei für jeden 
Motor, also im Ganzen bis auf vier für jeden Wagen ver- 
mindert. Die Umlaufsgeschwindigkeit ist bis aufs Aeusserste 
herabgebracht, d. h. bis auf die Geschwindigkeit der Wagen- 
achsen selbst. Der Lärm der Uebertragung und der Bürsten 
ist ganz beseitigt, und an jedem Motor sind nur drei der 
Abnutzung unterworfene Stellen vorhanden. Der Ring- 
anker hat einen verhältnissmässig grossen Durchmesser 
und wirkt an einem vergrösserten Hebelarme. Er ist auf 
eine hoble Stahlachse aufgekeilt, welche über die Wagen- 
achse geschoben und von dieser ringsum um 25 mm ab- 
steht. Die Ankerrollen sind, wie in allen Short-Maschinen, 
vollständig unabhängig und vollkommen gelüftet. Der 
Motor hat acht Feldmagnete, vier auf jeder Seite des 
Ankers. Ihre Pole stehen einander in bloss 250 mm Ab- 
stand gegenüber und bilden so ein sehr kräftiges mag- 


Fig. ®. 
Short's elektrischer Strassenbahnmotor. 


netisches Feld. Sie sind an den Rahmen des Motors an- 
gebolzt, und in der Mitte desselben befinden sich die Lager, 
welche die hohle Ankerwelle tragen. 

Auf der hohlen Welle sitzt ganz nahe am Anker der 
Stromsammler, welcher durch die ihn umgebenden Pol- 
stücke gegen Beschädigung geschützt ist. Er ıst massig 
ausgeführt und viel länger, als jeder der bis jetzt be- 
nutzten; dadurch und durch seine langsame Umdrehung 
sollte seine Abnutzung aufs kleinste Maass herabgebracht 
werden, und eine sechsmonatliche Benutzung solcher Motoren 
soll dies als erreicht nachgewiesen, auch noch andere ent- 
schiedene Vorzüge der längeren Stromsammler klar ge- 
macht haben. 

Fig. 1 lässt die Montirung dieser einfachen Maschine 
erkennen. Ein dreiarmiger Stern sitzt an jedem Ende der 
hohlen Achse. Jeder Arm besitzt am Ende einen Zapfen, 
welcher ein Kautschukkissen oder eine Feder aufnehmen 
kann. Diese Kissen wirken auf an die Wagenräder an- 
gegossene Ansätze und übertragen die Umdrehung des 
Ankers auf die Wagenräder. Die Kautschukkissen erfüllen 
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einen doppelten Zweck: Isolirung und leichtes Angehen. | formen aus einem Stück gebildet und wird von biegsamen 


Jeder Arm vermag das Rad, worauf er wirkt, nur in 
einer Richtung zu drehen; damit indessen der Wagen nach 
beiden Richtungen bewegt werden kann, sind die Sterne 
an den vier Rädern so angeordnet, dass das vordere linke 
und das hintere rechte Rad getrieben werden, wenn der 
Motor in der einen Richtung, das vordere rechte und das 
hintere linke dagegen, wenn er in der anderen Richtung 
umläuft. 

Von der Mitte der Achse bis zum Boden des Mantels 
sind 320 mm. Bei einer Geschwindigkeit von 19 km in 
der Stunde macht der Anker 94 Umdrehungen in der 
Minute mit einem Rade von 900 mm Durchmesser. Die 
elektrische Leistung dieses Motors so!l sich auf den drei 
elektrischen Bahnen in Cleveland ergeben haben zu: 410 Volt 
im Mittel; 24 Ampère; elektrische HP 15,44; Zahl der Fahr- 
gäste 48. 

Der Motor mit einfacher Uebertragung oder der wasser- 
dichte Motor ist in Fig. 2 abgebildet. Ein Getriebe und 
ein Eingriff ist beseitigt und zugleich ist dafür gesorgt, 
dass der noch vorhandene Eingriff in Oel stattfindet. Die 
Maschinen sind im Wesentlichen die nämlichen, und die 
damit angestellten Versuche haben auch nur geringe Ver- 
schiedenheit in der Oekonomie und Leistung erkennen 


Short’s elektrischer Strassenbahnmotor. 


lassen. Diese Maschine ist der leichteste und schmalste 
unter den bisher gebauten Strassenbahnmotoren. Er wiegt 
etwas unter 1800 engl. Pfund. Er wird ganz eingeschlossen 
und geschützt von einem eisernen Rahmen und kann auf 
750, 825 und 900 mm Rädern arbeiten, und auf einem 
Geleise bis zu 972 mm (3 engl. Fuss) herab. Er wird 
für Schmalspurbahnen sehr verlangt, ebenso für Minen, 
und andere elektrische Förderung. 

In Fig. 3 endlich wird die Abbildung eines Short- 
Motors mit zweifacher Uebertragung oder zweifachem Ein- 
griff gegeben; derselbe ist der erste von der Short Company 
gelieferte Motor, und in ihm treten die Eigenthümlich- 
keiten zu Tage, welche die elektrischen Maschinen der 
Short Company noch jetzt besitzen: z. B. der Ringanker, 
das vielpolige Feld, der grosse Stromsammler und eine 
solche Anordnung der einzelnen Theile, welche eine voll- 
kommene Lüftung derselben gestattet. Dieser und der 
nach ihm entstandene wasserdichte Motor sollen die ein- 
zigen Motoren sein, welche Verzahnungen mit Holzkämmen 
besitzen, mittels deren die vollkommene Isolirung des 
Motors gegen seinen Rahmen und das Wagengestell sicher 
gestellt ist. Die Getriebe bestehen aus starkem Stahl, 
haben grossen Durchmesser und grosse Zähne. Der Kranz 
der Holzverzahnung besteht aus Gusstahl. Der Motor- 
rahmen ist bei dieser und bei den beiden anderen Motor- 


Stützen getragen. 


Der Werth des Strohes als Brennmaterial. 


Das Organ der K. Russischen Technischen Gesellschaft 
für 1890 enthält eine Abhandlung von Ingenieur N. A. Res- 
zoff über den Heizwerth von Stroh verschiedener Provenienz. 
Die Untersuchungen des Verfassers über diesen Gegen- 
stand wurden durch den Wunsch hervorgerufen, dem fast 
gänzlichen Mangel an bezüglichen Angaben in der ein- 
schlägigen Litteratur abzuhelfen, bei der Wichtigkeit dieser 
Brennstoffe für sehr ausgedehnte Landstriche des Russischen 
Reiches. Die Steppen Südrusslands und das Gebiet der 
schwarzen Erde sind bekanntlich arm an Wald und Stein- 
kohlen, die Torfgewinnung fehlt auch, die Kohlenreviere 
sind zum Theil entfernt gelegen, daher ist seit sehr langer 
Zeit in jenen Gegenden Strob als willkommenes Heizmaterial 
benutzt worden. 

Bis zu den sechziger Jahren diente das Stroh meist 
nur zur Heizung der Wohnräume der Landbevölkerung; 
neuerdings seit der zunehmenden Verwendung von Loco- 
mobilen für landwirthschaftliche Zwecke findet das Stroh 
eine viel grössere Ausnutzung als Brennmaterial. 

Es gibt gegenwärtig keine statistischen Angaben über 
den Umfang der Benutzung solchen Brennmaterials, aber 
noch weniger gibt es genaue Angaben über den Vorzug 
der einen Sorte Stroh vor anderen. 

Natürlich verwendet man dasjenige Stroh, welches 
gerade zur Hand ist, insbesondere bei Locomobilen, da 
diese meist zum Betriebe von Dreschmaschinen dienen, 
wobei man das Stroh des eben gedroschenen Getreides 
verbraucht. Es gibt aber auch Fälle, in denen ver- 
schiedenes Stroh zu Gebote steht, oder auch Flachsabfälle 
in solchen Gegenden, wo diese bei Gewinnung der Lein- 
saat als Nebenproduct übrig bleiben, und da ist es gewiss 
nützlich, zu wissen, welcher Sorte man den Vorzug geben 
soll. Dieses ist ganz besonders in später, nasser Jahres- 
zeit der Fall, da, wie es sich zeigt, der Heizwerth sich je 
nach der Luftfeuchtigkeit ändert. 

Ausserdem ist es nicht ganz uninteressant, zu er- 
fahren, welche Stelle das Stroh in der Reihe der anderen 
Brennstoffe einnimmt; geben doch Péclet und M. Pimont 
Angaben über den Heizwerth der Eichenrinde, der Farb- 
hölzer, des Abfalles in Färbereien und anderer sehr selten 
zum Heizen verwendeter Stoffe, ohne des Strobes zu er- 
wähnen. 

Gleichzeitig erklären die Untersuchungen des Autors 
auch den Grund, warum bei sonstiger Verwendung eine 
Sorte Stroh anderen vorgezogen wird; so wird beim Decken 
von Strohdächern dem Flachsstroh der Vorzug gegeben, 
als Futter dagegen Hirse-, Hafer- oder Gerstenstroh mit 
Vorliebe benutzt. 

Zu den Untersuchungen wurde Stroh zweier nach ein- 
ander folgender Jalıre verwandt, und von Ländereien ge- 
nommen, die wohl über 100 km aus einander lagen, sonst 
aber ziemlich gleiche Bodenbeschaffenheit boten; die ver- 
schiedenen Getreidearten waren auf einer etwa 70 cm 
dicken Humusschicht gewachsen. Um gute Durchschnitts- 
resultate zu erhalten, wurden die Halme verschiedenen 
Theilen der Felder entnommen. Das Stroh wurde in 
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3 mm lange Stückchen zerschnitten (für die Analysen 
25 mm). 

Bei Ermittelung des Gehaltes an hygroskopischem 
Wasser durch starke Erwärmung entsteht der Zweifel, ob 
man nicht zu falschen Resultaten gelangt, indem dabei 
organische Substanzen eine Zersetzung erleiden könnten. 
Gay Lussac und T’henard führten die Erwärmung bis 
100° C., Chevandier und Peclet bis 140° C., Marsilly er- 
wärmte Torf bis 120°, um das hygroskopische Wasser zu 
bestimmen, und wies dabei ziffermässig nach, dass der 
Torf bei dieser Temperatur schon zersetzt wurde. Wenn 
man einerseits lufttrockenen, andererseits bei 120° getrock- 
neten Torf analysirt, so erhält man eben sehr verschiedene 
Zahlen, aus denen deutlich zu ersehen ist, dass nicht nur 
Wasser verdunstet ist, sondern dass auch Verluste an 
Kohlenstoff und Wasserstoff entstanden. Prof. Inostranzew ' 
untersuchte eine Art russischer Steinkohle und fand bei 
Erhitzung bis 150° C. einen Gehalt von 7,76 Proc. Wasser; 
W. Alexejew” experimentirte mit derselben Kohle, trock- 
nete sie drei Tage lang unter einer Glasglocke durch 
Schwefelsäure und fand 1,8 Proc. Wasser. 

Diese beiden Methoden sind offenbar Extreme; die 
erstere gibt zu grosse Zahlen, bei der zweiten kann man 
wohl mit Gewissheit sagen, dass man durch dreitägiges 
Trocknen mittels Schwefelsäure nicht ım Stande ist, die 
letzten Spuren des Wassers zu entfernen; es bildet sich 
auf der Oberfläche der Säure Hydrat und schwächt die 
fernere Wirkung derselben; ausserdem haben Versuche be- 
wiesen, dass Luft, die langsam über concentrirte Schwefel- 
säure hinstreicht, noch 0,002 mg Wasserdämpfe auf 1 cbm 
behielt. ° 

Der Autor hat sich daher mit einer vierstündigen 
Erwärmung bis 110° begnügt, oder das Stroh in fest ver- 
schlossenem Glasgeschirr, das innen mit einer recht dicken 
Schicht Phosphorsäureanhydrit bedeckt war, getrocknet. 
Auf diese Methode wurde er durch eine Reihe von Ver- 
suchen geführt. Bei Erwärmung von Hirsestroh bis 120 
bis 130° C. bemerkte er nämlich einen deutlichen Aether- 
geruch — ein Beweis, dass die Erhitzung zu weit ge- 
trieben war — und bei Anwendung von Schwefelsäure 
fand er nach 8 Tagen immer noch eine Abnahme des Ge- 
wichtes — diese Methode war also zu zeitraubend. Er 
stellte nun eine Reihe paralleler Vorversuche an: er trock- 
nete Stroh während 4 Stunden, einmal bei 110 bis 115° C., 
das andere Mal bei 135 bis 140° C., drittens durch Schwefel- 
säure und viertens durch Phosphorsäureanhydrid; danach 
setzte er die Strohproben dem Einfluss der freien Luft 
aus; die Methode musste die zweckmässigste sein, die in 
kürzester Zeit den grössten Wasserverlust ergab, zugleich 
aber auch bei Wiederaufnahme von Wasser das frühere 
Gewicht möglichst genau wiederherstellte. Dabei gelangte 
er aber zu keinen constanten Zahlen; es zeigte sich eine 
Abhängigkeit der Gewichtszunahme der getrockneten Stroh- 
proben von der relativen Feuchtigkeit der Luft. Dies er- 
heischte wieder eine Reihe Versuche, welche ergaben, dass 
bei der Steigerung der Luftfeuchtigkeit von 65 Proc. auf 
78 Proc. (nach dem Psychrometer von August) der Gehalt 
an bygroskopischem Wasser bei Flachsstroh von 10,61 auf 
11,49 Proc. stieg, also 1 Proc. Zunahme der Luftfeuchtig- 


I Im russischen Organ für Bergbau, 1879 Bd. 3. 
2 W. Alexejew, Die Steinkohlen Russlands, 1886 (russisch). 
3 Prof. P. Alexejew, Gas-Analysen, Kiew 1887 (russisch). 
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keit entsprach 0,07 Proc. Vermehrung des Wassergehaltes; 
bei Sommerweizen war die entsprechende Zahl 0,14 Proc., 
bei Hafer 0,13 Proc., bei Gerste 0,08 Proc., Buchweizen 
0,06 Proc., Hirse 0,09 Proc., Roggen und Winterweizen 
0,05 Proc. Diese Zahlen konnten zur Correctur dienen. 

Flachsstroh, bei 72 Proc. Luftfeuchtigkeit abgewogen, 
und bis 130 bis 135° 4 Stunden lang erhitzt, verlor 
12,6 Proc. an Gewicht; nach viertägiger Einwirkung der 
Luft nahm das Gewicht nur um 9,2 Proc. zu bei 70 Proc. 
Luftfeuchtigkeit; diese Einbusse, die sogar nach einer 
Correctur immer noch über 3 Proc. ausmacht, kann nicht 
durch nachträgliche Veränderung der Empfänglichkeit er- 
klärt werden. Aehnlich verhbielten sich die anderen Arten 
Stroh. Bei Erwärmung bis 105 oder 110° war der Ver- 
lust an Gewicht bei Flachs nur 10 Proc., die spätere Zu- 
nahme 10,2 Proc.; bei Roggen — Verlust an Wasser 
8,3 Proc., Zunahme 8 Proc. Bei Anwendung von Phos- 
phorsäureanhydrid war die Abnabme bei Flachs 10 Proc., 
für Sommerweizen 10,8 Proc., die entsprechenden späteren 
Zunahmen 10,3 Proc. und 10,9 Proc. Schwefelsäure er- 
gab bei Flachsstroh erst nach 8 Tagen eine Abnahme von 
8,4 Proc. und dann eine Zunahme von 8,7 Proc. Eine 
Probe Flachsstroh wurde 9 Tage mit Schwefelsäure ge- 
trocknet und ergab eine Abnahme von 8,2 Proc., wurde 
dann noch 3 Tage der Wirkung von Phosphorsäure- 
anhydrid ausgesetzt und verlor danach weitere 1,6 Proc. — 
Diese Angaben zur Begründung der angewendeten Methode. — 

Aus seinen Versuchen erhält der Autor eine Reihe 
Zahlen, die den Wassergehalt des Strohes in jedem Monate 
darstellen und für die verschiedenen Monate ungleich sind, 
im August und September ihr Maximum, 10 bis 11 Proc., 
erreichen, im Januar und Februar das Minimum, 6 bis 
7 Proc., sonst aber für alle Sorten annäbernd gleich sind. 
Diese Zablen weichen von denjenigen, die Gronven in 
seinen Vorträgen über Agricultur-Chemie und Völcker in 
Zusammensetzung und Nahrungswerth des Strohes geben, 
ab. Gronven gibt für Weizen, Roggen, Hafer u. s. w. 
etwa 14 Proc., nur für Hirse 6,8 Proc., Völcker für Weizen 
13 Proc., für Hafer aber 16,5 Proc. Diese Verschieden- 
heiten lassen sich durch die Methode der Ermittelung und 
den Einfluss der Jahreszeit erklären. 

Diese Angaben beziehen sich auf Stroh in trockenen, 
geheizten Räumen; vom praktischen Gesichtspunkt aus ist 
es aber weit wichtiger, zu ermitteln, wie viel Wasser Stroh 
in mit Wasserdampf gesättigter Luft aufnimmt und in 
welchem Zeitraum. In der Praxis pflegt das zu ver- 
schiedenen Zwecken benutzte Stroh meist das ganze Jahr 
ohne Schutz gegen atmosphärische Einflüsse zu sein. 

Um diesen Verhältnissen möglichst nahe zu kommen, 
wurden die Versuche so geleitet, dass gleich grosse Quan- 
titäten Stroh, 3 g, in Uhrgläsern von 6 cm Durchmesser 
auf 12 cm hohen Gläsern in mit Wasser gefüllten Tellern 
unter Glasglocken gestellt wurden, die für alle Proben 
gleich gross waren; täglich wurde um dieselbe Zeit gewogen; 
nach dem Wiegen hielt man die Glocken über kochen- 
dem Wasser zur Anfüllung mit Dampf; um beim Zudecken 
einen Niederschlag auf dem kühleren Stroh zu verhindern, 
wurde dabei die Glocke aussen mit einem Wasserstrahl 
gekühlt. Alle Berechnungen bezogen sich auf Stroh, das 
bei 110° getrocknet war; gleichzeitig wurden Versuche mit 
Stroh, das bei 120 bis 130° C. getrocknet war, gemacht. 

Die Resultate, graphisch dargestellt, als Abseissen die 
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Tage, als Ordinaten die Wasseraufnahme in Procenten ge- 
nommen, ergaben Curven, die unter sich sehr verschieden, 
für jede Sorte Stroh aber gleich und charakteristisch waren. 
Die Fähigkeit, Wasser aufzunehmen, ist bei verschiedenen 
Sorten Stroh sehr verschieden in den Grenzen von 38 bis 
40 bis 120 Proc. Flachs repräsentirt das Minimum 40 Proc., 
dann folgen Roggen, Winter- und Sommerweizen, Buchweizen 
mit 50 bis 66 Proc. und zuletzt Hirse, Gerste und Hafer 
mit 89 bis 120 Proc. Die Schnelligkeit der Aufnahme 
war auch verschieden, Flachs erreichte sein Maximum am 
7. und 8. Tage. Das bei 120 bis 130° getrocknete Stroh 
nahm weit mehr Wasser auf, die Curven verloren ihr 
charakteristisches Aussehen. 

Das wirkliche specifische Gewicht wurde mittels eines 
Pyknometers bestimmt, dessen Inhalt 100,023 cc war; das 
Pyknometer war gehörig tarirt, eine Correctur für das 
verdrängte Luftgewicht wurde gemacht und das specifische 
Gewicht mit Wasser von 4° ermittelt. Die Zahlen für 
eine und dieselbe Sorte Stroh gaben schon Abweichungen 
in der zweiten Decimalstelle, z. B. Flachs 1,644, 1,610, 
1,630, im Mittel — 1,628. Diese Abweichungen können 
nicht auf Ungenauigkeit der Versuche zurückgeführt 
werden, sondern müssen von dem verschieden grossen 
Aschengehalt bei derselben Sorte in verschiedenen Theilen 
des Strohes abhängen, was auch beobachtet worden ist. 
Die Durchschnittszahlen sind für Roggen 1,649, Winter- 
weizen 1,667, Sommerweizen 1,668, Hafer 1,679, Gerste 
1,684, Hirse 1,687, Buchweizen 1,692. Der Unterschied 
ist also nicht gross. Bei verschiedenen Holzarten variirt 
das specifische Gewicht zwischen 1,46 und 1,53. Die Zu- 
sammensetzung des organischen Theiles des Holzes ist der- 
jenigen mancher Stroharten sehr nahe, der Unterschied 
des Gewichtes der Asche bei Holz und Stroh ist aber sehr 
bedeutend; bei Holz ist er nach Wittstein, Chevandier, 
Neubauer * 0,25 bis 2 Proc., selten mehr, bei Stroh ist das 
Minimum 3,1 Proc. bei Flachs, bei allen anderen Sorten 
ist er höher und bei Buchweizen über 7 Proc.; man sieht 
also deutlich, dass das specifische Gewicht mit dem Aschen- 
gehalt steigt. 

Die Berechnung des (scheinbaren) specifischen Gewichts 
mittels des Volumenometers ergab kleinere Zahlen, was ganz 
natürlich ist, da die Luft ın den Zellen schwerlich voll- 
kommen genau der Comprimirung oder Ausdehnung der 
Luft im Apparat folgen kann; doch sind auch diese Zahlen 
für die Praxis nicht ohne Werth, da sie ein anschaulicheres 
Bild des Gewichtes der Volumeneinheit verwandter Körper 
geben. 

Der benutzte Apparat war dem Regnault’schen sehr 
ähnlich, nur hatte er Vorkehrungen, um etwaige Fehler 
bei den Temperaturschwankungen zu vermindern. * 

Das Stroh war in 3 mm lange Stücke geschnitten; 
40 bis 50 g wurden jedes Mal benutzt, gleichzeitig wurde 
durch 3- bis 4stündiges Trocknen bei 110° der Wasser- 
gehalt bestimmt. Durch Division des bekannten Gewichtes 
durch das Volumen erbielt man das Gewicht einer Volumen- 
einheit, die Differenz mehrerer Bestimmungen überschritt 
nicht 1,2 Proc. 

Das specifische Gewicht erwies sich im Durchschnitt 
bei Sommerweizen 0,983, Winterweizen 0,960, Roggen 


* Dr. E. Wolff, Aschen- Analysen, 1871. 
* Beschrieben in den Memoiren des St, Petersburger Tech- 
nologischen Instituts, 1890 (russisch). 


Der Werth des Strohes als Brennmaterial. 


Heft 11. 


1,040, Hafer 0,809, Gerste 0,830, Buchweizen 1,055, Hirse 
0,935, Flachs 1,075; dabei war der Wassergehalt durch- 
schnittlich 6,5 Proc., nur beim Flachs betrug er 7,2 Proc. 
und bei Hirse 8 Proc. 

Nach diesen Zahlen kann man das Gewicht des gleichen 
Volumens verschiedener Sorten in folgenden Zahlen aus- 
drücken, wenn Haferstroh = 100 angenommen wird: Hafer 
100, Gerste 102, Hirse 106, Winterweizen 119, Sommer- 
weizen 122, Roggen 127, Buchweizen 131, Flachs 132. 

Bei directem Abwiegen erhielt man entsprechend Hafer 
100, Gerste 108, Weizen 126,3 und 129,1, Buchweizen 129,1, 
Flachs 173,8; die Reihenfolge ist dieselbe. 

Bei den Analysen des Strohes wurde die Asche nicht 
weiter genau untersucht, da es gute Aschenanalysen ge- 
nug gibt.“ 

Bei der Analyse wurde Kupferoxyd angewandt und 
gegen Ende der Verbrennung ein Sauerstoffstrom durch 
die Röhre geleitet, was gute Resultate gab und das Zu- 
rückbleiben von unverbrannten Kohlentheilen in der Asche 
verhinderte. Der Process dauerte kaum 40 Minuten: 
statt einer Glasröhre wurde eine solche aus Porzellan ver- 
wendet, die vorzüglich gut hielt; ein Ende der Röhre war 
mit den Substanzen verbunden, die Wasser und Kohlen- 
säure aufnahmen, das andere je nach Bedürfniss mit der 
Luft oder mit dem Sauerstoff, die schon von Wasser und 
Kohlensäure befreit waren; am Anfang der Röhre befanden 
sich Silberspäne zur Zersetzung von Stickstoffverbindungen, 
danach folgte das Kupferoxyd. Das Stroh (0,3 g) wurde 
in eine kleine Platinaschale oder in eine Platinadrahtkapse! 
hineingelegt, an denen ein dünner Platinadraht zur Bewegung 
derselben befestigt war. Gegen das Ende der Verbrennung 
wurde die Stelle, wo das Stroh sich befand, während 
15 Minuten sehr stark erhitzt mittels eines besonderen 
Brenners mit Gebläse, fast bis zur Weissglut. Der Gehalt 
an Stickstoff wurde durch Behandlung mit starker Schwefel- 
säure ermittelt; das dabei entstehende Ammoniak wurde 
wiederum von Schwefelsäure absorbirt. Den Sauerstoff 
bestimmte man aus der Differenz. Die Quantität der Asche 
wurde durch gesonderte Verbrennung im Platinatiegel con- 


trolirt. Hier folgen einige Resultate der Analysen: 
Flachsstroh, getrocknet bei 110° C.: 

C H N (0) Asche 
47,3 5,8 0,67 43,1 8,1 \ vom nämlichen Felde vom 
48,0 5,9 0,63 42,3 3,2 f Jahre 1887 
o De 255 | von verschiedenen Stellen 
473 58 064 422 35] im Jahre 1886 
47,6 9,8 0,63 42,6 3,3 Mittel bei 110° getrocknet 
44,7 5,45 059 40,16 31 3 » 6 Proc. Wasser 
42,8 9,2 0,57 38,43 30 x 10 5 $ 


Winterweizen: 


C H N O Asche 
46,1 5,6 0,42 43,71 4,1 bei1l10° getrocknet im Mittel 
43,3 8,26 0,39 41,19 3,85 6 Proc. Wasser 
41,49 5,04 0,38 3940 369 „10 „ s 

Sommerweizen: 

C H N Asche 
45,8 5,6 0,51 4321 4,9 beill0’getrocknetim Mittel 
43,05 526 048 40,61 46 „ 6 Proc. Wasser 
41,2 5.04 046 3889 44 „10 , 2 

Roggenstroh: 


C H N O Asche 


45,8 5,7 0.52 44,41 3,5 bei 110° getr. im Durchschnitt 
43,05 536 048 41,81 33 „ 6 Proc. Wasser 
41,2 5,12 046 40,02 32 „10 , a 


€ Dr. E. Wolff, Aschen- Analysen. 
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Hirsestroh: 
C H N O Asche 


44,6 5,25 095 43,3 5,9 bei 110° getr. im Durchschnitt 
41,92 4,80 0,90 40,7 5,67 „ 6 Proc. Wasser 
40,14 468 0,86 3899 532 „10 „ 5 
Haferstroh: 
C H N O Asche 


44,38 518 0,45 42,9 7,2 bei 110° getrocknet im Mittel 

41,72 487 0,42 412 6,7 „ 6 Proc. Wasser 

29,96 466 0,41 3349 648 „10 „ E 
Gerstenstroh: 

C H N O Asche | 
42,75 528 0893 4453 65 bei 110° getr.im Durchschnitt 
40,1 4,97 0,88 4194 6,11 „ 6 Proc. Wasser 
38.47 477 085 40,06 585 „10 „ š 

e Buchweizenstroh: 

C H N Ö Asche 


42,0 
39,45 
37,8 


8,15 45,14 7,2 bei 110° getr. im Durchschnitt 


480 048 42,51 6,76 „ 6 Proc. Wasser 

4,68 0,46 40,58 6,48 „10 „ z 
Aus diesen Zahlen ist ersichtlich, dass der grösste Ge- 
halt an Kohlenstoff und Wasserstoff und gleichzeitig der 
geringste Aschengehalt sich beim Flachs finden; Weizen 
und Roggen sind fast gleich, dagegen haben die übrigen 
einen bedeutend grösseren Aschengehalt bei geringerer 
Kohlenstoffmenge. Viel Stickstoff zeigen Hirse und Gerste. 
Andere Untersuchungen’ haben sehr verschiedene Werthe 
für den Aschengehalt des Strobes geliefert, zwischen 3 und 
7 Proc., innerhalb der Grenzen dieser Zahlen liegen auch 
die angeführten Resultate. 

Die Verschiedenheit lässt sich durch Unterschiede in 
der Bodenbeschaffenheit und des Untergrundes erklären; 
in unserem Fall waren diese Momente fast ganz gleich. 

Der Autor begnügt sich damit, den Heizeffect des 
Strohes nach der Dulong’schen Formel zu berechnen: 


8080 C + (z — 5) 34462, und gibt die folgende Zahlen- 
reihe: 
getrocknet bei 6 Proc. bei 10 Proc. 
bei 1100 Wasser Wasser 

Flachsstroh . 3724 3431 3237 
Winterweizen . 3477 3199 3015 
Sommerweizen . 3478 3200 3016 
Winterroggen . 3451 3175 2991 
Hirsestroh 3312 3043 2365 
Haferstroh 3216 2955 2780 
Gerstenstroh 3154 2896 2724 
Buchweizen . 3090 2836 2666 


Am höchsten steht nach der Wärmeentwickelung der 
Flachs, die folgenden drei Stroharten sind fast gleich, 
stehen jedoch dem Flachsstroh weit nach. Nimmt man 
die Heizkraft des getrockneten Holzes gleich 4000 an, so 
steht das Stroh demselben weit nach, nur das Stroh des 
Flachses kommt dem Holz einigermassen nahe. Nimnt 
man die Heizkraft einer Gewichtseinheit von Haferstroh 
als 100 an, so erhält man folgende Reihenfolge: Buch- 
weizen 96, Gerste 98, Hafer 100, Hirse 103, Roggen 107, 
Winterweizen 108, Sommerweizen 109, Flachs 116. Meist 
hat man bei Gebrauch von Stroh nicht mit Gewichts- 
einheiten, sondern mit dem Volumen zu thun, da der 
Heizraum, vornehmlich bei Locomobilen, gleichzeitig nur 
ein gewisses Volumen fasst, daher ist es nützlich, durch 
Multiplication der angeführten Zahlen mit dem specifischen 
Gewicht und entsprechende Reduction eine neue Zahlen- 
reihe zu bilden: Hafer 100, Gerste 100, Hirse 109, Buch- 
weizen 125, Winterweizen 129, Sommerweizen 132, Roggen 


7 Kautenberg, E. Wolf, Way, Ogston: Aschen- Analysen. 
E. Wolff, Gutkowsky: Untersuchungen der Flachsstengel (Memoiren 
des St. Petersburger Technologischen Instituts, 1881). 
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136, Flachs 153. Letzterer entwickelt beim gleichen 
Volumen 1,5mal mehr Wärme als Hafer und Gerste. 

In der Praxis gibt es aber kein vollkommen trockenes 
Stroh, auf welches sich diese Zahlen beziehen; berück- 
sichtigt man die Neigung, mehr oder weniger Wasser auf- 
zunehmen, so verändern sich diese Zahlen zu Gunsten des 
Flachses und zum Nachtheil des Hafers, und der Unter- 
schied wird noch bedeutend grösser; Flachs nimmt nur 
40 Proc. Wasser auf, Hafer aber über 100; in feuchter, 
später Jahreszeit ist das sehr zu berücksichtigen. 

Der Autor zieht nun folgende Schlüsse: 

1) Die chemische Zusammensetzung und die physika- 
lischen Eigenschaften der verschiedenen Sorten Stroh sind 
nicht gleich. 

2) Man kann danach alle Sorten Stroh in drei Gruppen 
theilen: a) Flachsstroh hat am meisten Kohlenstoff und 
Wasserstoff, am wenigsten Asche, mit dem grössten schein- 
baren specifischen Gewicht und dem kleinsten wirklichen, 
nimmt in feuchter Luft am wenigsten Wasser auf und 
hat die höchste Fähigkeit, Wärme zu entwickeln; b) Roggen 
und Weizen, die unter sich fast gleich sind; c) Gerste und 
Hafer, zu denen in einigen Beziehungen sich Buchweizen 
und Hirse gesellen; letztere könnten jedoch auch zwischen 
der zweiten.und dritten Gruppe aufgeführt werden; diese 
vier letzten Sorten enthalten weniger Kohlen- und Wasser- 
stoff bei grösserem Aschengehalt; das wirkliche specifische 
Gewicht ist am grössten, das scheinbare für Hafer und 
Gerste am kleinsten; Hirse und Gerste enthalten viel mehr 
Stickstoff; Hirse, Hafer und Gerste besitzen die grösste 
Empfänglichkeit für Wasser; der Heizeffect ist bei dieser 
Gruppe am kleinsten. 

3) Die Zunahme des wirklichen speeifischen Gewichtes 
geht mit dem Aschengehalt parallel. 

4) Die Verminderung des scheinbaren specifischen Ge- 
wichtes geht in der nämlichen Reihenfolge wie die Zu- 
nahme der Empfänglichkeit, Wasser aufzunehmen. 

v. H. 


May’s Umlaufzähler. 


Der May'sche Umlaufzühler hat die Form einer Taschen- 
uhr und zeigt die Umläufe der Wellen mittels zweier über 
einem Zifferblatte umlaufender Zeiger. Der grosse Zeiger gibt 
die Einer und Zehner der Umläufe, der kleine Zeiger die 
Hunderte der Umläufe an. 

Um jeden Irrthum bei der Ablesung unmöglich zu machen, 
ist das Zifferblatt unter einer Lochplatte angeordnet und mit 
den für die beiden Drehrichtungen gültigen beiden Ziffern- 
systemen versehen, so zwar, dass immer nur eines der beiden 
Ziffernsysteme sichtbar ist. Beim Gebrauche des Umlaufzählers 
stellt sich das Zifferblatt selbsthätig so ein, dass stets das der 
jeweiligen Drehrichtung entsprechende Ziffernsystem allein 
sichtbar ist. Diese Einrichtung dürfte wesentlich zur Sicher- 
heit des Arbeitens mit dem Instrument beitragen. Die durch 
die Zeiger markirten Umlaufzahlen können ohne weiteres ab- 
gelesen werden. Nach der Ablesung werden die Zeiger mittels 
eines beim Oetinen des Deckels zugänglichen Drehknopfes wieder 
auf Null zurückgeführt. 

Die Lochplatte sowie das Zifferblatt sind matt versilbert, 
so dass sich die schwarzen Ziffern des Zifferblattes und die 
Theilstriche auf der Lochscheibe selbst in schlecht beleuchteten 
Räumen möglichst deutlich ablesbar darstellen. Die Spitze des 
Umlaufzählers ist zwischen dem Uhrenring angeordnet; das 
Instrument kann daher wie jede Taschenuhr in der Westen- 
tasche getragen werden, ohne dass diese durch die Spitze be- 
schädigt wird. 

Durch den Einbau des Zählers in ein Ü!hrgehäuse wird 
derselbe vor Beschädigungen geschützt. (Nach Zlektrotechnische 
Zeitschrift.) 
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Vergleichende Versuche zwischen einer Verbundloco- 
motive und einer einfachen Locomotive. 


Auf der Mexican Central-Eisenbahn wurden nach Railroad 
Gazette zahlreiche Versuche zum Vergleiche einer, von dem 
Superintendent of Motive Power F. W. Johnstone entworfenen 
Verbundlocomotive mit einer gewöhnlichen Locomotive an- 
gestellt. Die Johnstone-Locomotive trägt auf jeder Seite einen 
Doppelwandeylinder; in den inneren Cylinder tritt der hoch- 
gespannte Dampf, während im Ringraume der Niederdruck- 
dampf wirkt. Die hauptsächlichsten, in Frage kommenden 
Abmessungen bezieh. Gewichte waren: 


Verbund- Gewöhnliche 

Locomotive Locomotive 
Cylinderdurchmesser . . 2.20... 356 mm 509 mm 
Kolbenhub . . . nn 610 mm 610 mm 
Verhältniss der Kolbenquerschnitte © 8:l — 
Anzahl der Treibräder . . ... s St. 8 St. 
Belastung aller Treibräder . 45.3 t 45,3 t 
Gewicht von Locomotive und Tender 81,5t 8l,5t 
Kesseldurchmesser . . . 2... 1320 mm 1525 mm 
Anzahl der Sıederohre . . 2... 200 St. 196 St. 
Durchmesser der Siederohre. . . . 50 mm 55 mm 
Rostlläche . . ee 2 qm 2,85 qm 
Heizfläche der Feuerkiste . 2.20.1837 qm 14,1 qm 
Gesammitheizlläche . . : . . . . I252 qm 1531 qm 
Dampfüberdruck . . . . 2.2..2....105 at 10,5 at 


12 Versuchsfahrten, bei denen genaue Aufschreibungen 
gemacht wurden bezüglich der Leistungen. des Kohlenver- 
brauches. Wasserverbrauches u. s. w.. haben nun ergeben. dass 
die Verbundlocomotive im Mittel auf 1 t verbrauchte Kohlen 
25.1 Proc. und auf 1 t verbrauchtes Wasser 18,1 Proc. Arbeit 
mehr leistete, als die gewöhnliche Locomotive. (Organ für die 
Fortschritte des Eisenbahniesens.) 


Schädlichkeit der Schlackenwolle. 

Nach einer Mittheilung der Zeitschrift für das Berg-, Hütten- 
und Salinenwesen hat eine im J. 1878 erbaute, aus gusseisernen 
Röhren von 15 mm zusammengesetzte Dampfleitung, die im 
Krugschacht II der Grube von der Heydt eingebaut war, aus- 
gewechselt werden müssen, da sie in Folge Einwirkung feuchter 
Schlackenwolle stellenweise bis auf 1 mm zerfressen war. 


Elektrischer Antrieb einer Bergwerkspumpe. 


Ueber eine in dem Pachtfelde der Neuen Louisenglückgrube 
angelegte doppelt wirkende, elektrisch angetriebene Pumpe, die 
die etwa 1" cbm in der Minute betragenden Wasserzuflüsse 
eines Unterwerksbaues ungefähr &0 m saiger hebt, macht 
Zeitschrift für das Berg-, Hütten- und Sualinenwesen, Bd. 40 
S. 431, folgende Mittheilung: Von der Primärmaschine, die 
über Tage steht und 14 FP leistet, werden etwa 9 HP auf die 
von ihr 850 m entfernte, unterirdisch aufgestellte Secundär- 
maschine übertragen. Als Stromleiter dient ein mit Gummi 
isolirter Kupferdraht von 10,5 qmm Querschnitt. Ein in die 
Leitung eingeschalteter Hauptstromregulator ermöglicht es. die 
Geschwindigkeit der Secundärmaschine, die auf 900 Um- 
drehungen berechnet ist, auf die Hälfte zu vermindern. Die 
Stromspannung beträgt 800 Volt. Pumpe, Vorgelege und 
Dynamo sind auf Holzgestellen befestigt und können nach Be- 
darf auf einer Schienenbahn in der einfallenden Strecke ver- 
schoben werden. 


Oxychinaseptol (Diaphterin), ein neues Antisepticum. 


Das von Lembach und Schleicher in Biebrich a. Rh. dar- 
gestellte und zum Patent angemeldete Oxychinaseptol wird 
von E. Merk in Darmstadt in den Handel gebracht. 

Das Oxychinaseptol oder Diaphterin (wegen seiner ver- 
nichtenden Eigenschaft auf Bakterien) ist eine Verbindung von 
1 Mol. Oxychinolin mit 1 Mol. phenolsulfonsaurem Oxychinolin 
und hat die Formel 
HO — CH, — NH — O — SO, — C,H, — O — NH — CH, — OH 

In reinem Zustand, aus Wasser krystallisirt, bildet das 
Oxychinaseptol bernsteingelbe, durchsichtige, dem hexagonalen 
System angehörige, sechseckige Säulen, welche, gepulvert, sich 
in fast jedem Verhältniss, zum mindesten aber ìn gleichen 
Theilen Wasser lösen. Es schmilzt bei 85° und ist bei 100° 
noch bestündig. Bei der Destillation geht zwischen 180 und 
290° vorherrschend Phenol über, dann bei 220 bis 250° ein 
Gemisch von Oxychinolin und Phenol und zuletzt bei 250 bis 
269° vorwiegend Oxychinolin mit Spuren Phenol. Die wässerige 
Lösung des Körpers gibt mit Eisenchlorid eine blaugrüne Farben- 
reaction, die auf Zusatz von Salzsäure in Gelb umschlägt. 
Soda im Ueberschuss zu der wässerigen Lösung gesetzt, scheidet 
Oxychinolin ab, während das Phenol in der Lösung nach- 
gewiesen werden kann. In verdünntem Alkohol ist Diaphterin 


ebenfalls löslich, dagegen sehr schwer in kaltem absoluter 
Alkohol. 

Das Oxychinaseptol ist von Prof. Dr. Emmerich in München 
bakteriologisch und von Dr. Kronacher klinisch geprüft worden 
Es ergab sich, dass das Oxychinaseptol an bakterienvernichtenil:- 
Kraft den am stärksten wirkenden Antisepticis wie Phenol 
Lysol, Kresol u. a. gleichkommt, ja manche derselben übertrifit 
Ein kleiner Nachtheil haftet dem neuen Antisepticum insofers 
an, als nicht vernickelte Instrumente, welche damit in B«- 
rührung kommen, schwarz anlaufen. (Nach von E. Merk em 
gesandtem Abdruck.) 
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Deutscher Hochschul-Kalender. Vierte Ausgabe. Winter 
semester 1892/93. Ausgabe A. Für das Deutsche Reic! 
und Zürich. Von Prof. Dr. W. Scheffler. Leipzig 1892 
Arthur Felix. 

Die Anordnung des Kalenders ist wesentlich die nämlich :- 
wie bei dessen früheren Ausgaben, natürlich mit den Jen: 
neuesten Stande der einzelnen Hochschulen entsprechenden Fr 
gänzungen, Die nach einem Tagebuche mit beigesetzien ge 
schichtlichen Daten folgende Einleitung belehrt über Zwech 
und Ziel, Verwaltung und Lehrkörper, die Studirenden, di: 
Prüfungen und sonstigen Verhältnisse der einzelnen technische: 
Hochschulen und Bergakademien und die Lebensverhältnisse ıı 
den Hochschulstädten, sowie die in diesen bestehenden Ar 
chitekten- und Ingenieurvereine. Bei jeder Hochschule ist ein 
kurze Entwickelungsgeschichte eingeflochten. Den Schlu- 
bilden eine Statistik der Hochschulen und eine Reibe anziehen 
der Aussprüche aus Rectoratsreden u. dgl. — Abtheilung E 
Oesterreich-Ungarn (mit deutschem Vortrag) und Riga, wiru 
bald nachfolgen. 


Jahrbuch der Naturwissenschaften. Siebenter Jahr 
gang: 1891—1892. Enthaltend die hervorragendster 
Fortschritte auf den Gebieten: Physik, Chemie unc 
chemische Technologie; Mechanik; Meteorologie unc 
physikalische Geographie; Astronomie und mathema 
tische Geographie; Zoologie und Botanik; Forst- unc 
Landwirthschaft; Mineralogie und Geologie; Anthro 
pologie und Urgeschichte; Gesundheitspflege, Medivir 
und Physiologie; Länder- und Völkerkunde; Hande! 
Industrie und Verkehr. Unter Mitwirkung von Fach 
männern herausgegeben von Dr. Max Wüdermanz 
Mit 35 in den Text gedruckten Holzschnitten un: 
2 Kärtchen. 560 S. 6 M., Leinwandband 7 M. 

Der vorliegende Jahrgang schliesst sich seinem Vorgängn: 


würdig an (1891 281 24) und zeigt eine gute Auswahl de- 
reichen Stoffes bei gefülliger Darstellung. 


Ueber elektrische Kraftübertragung, insbesondert 
über Drehstrom. Ein gemeinverständlicher Experi 
mentalvortrag von Dr. F. Braun, a.o. Professor de: 
Physik in Tübingen. Verlag der H. Laupp’schen Buch 
handlung. Tübingen. 

Anschliessend an die Darstellung der Lauffen-Frankfurt:: 
Kraftübertragung erläutert der Verfasser die zum Verständnis 
erforderlichen elektrischen Vorkenntnisse und die elektrische! 
Maassbezeichnungen in einer überraschend gemeinverständlicher 
Weise. Die im Vortrage vorgeführten Maschinen sind dure: 
Abbildungen dargestellt, Einzelheiten sind in Anmerkunze: 
anı Schlusse des Vortrages erörtert. i 


Entwurf einer neuen Integralrechnung auf Grund 
der Potential-, Logarithmal- und Numeralrechnun: 
von Dr. Julius Bergbohm. Die rationellen algebraischen 
und die goniometrischen Integrale. 66 S. Vom Ver- 
fasser (Wien, Hauptpost post restante) zu beziehen. 


Tabellen fiir Bautechniker. Auszug aus Stühlen: 
Ingenieur-Kalender. Baedeker, Essen. 76 S. 0.75 M 
Das Werkchen, in Westentaschenformat, enthält die Zahle 

tabellen der Kreisunfänge u. 3. W., Quadrate, Kuben, Wurzeln. 

Reciproke, Logarithmen "und trigonometrischen Linien, 

A gebräuchlichen Angaben über Walzeisen, Belastungen un: 

ragsüulen. 


I Münchener Medicinische Wochenschrift, 1892 Nr. 19. 


Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 
in Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendasellit. 
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Neuerungen im Eisenhüttenwesen. 
Mit Abbildungen. 


J. A. Herrik beschreibt in The Iron Age vom 4. Februar 
1892 eine Herdofenanlage, die zur Erzeugung von Stahl- 
formguss dienen soll (Stahl und Eisen, 1892 S. 364). Aus 
dem beigefügten Grundplan (Fig. 1) ist zu ersehen, dass 
die Giessvorrichtung des 10 t-Herdofens im Bereiche eines 
Drehkrahnes von 20 t liegt, welcher mit einem solchen 
von 10 t in Verbindung steht, der an einem dritten Krahn 
von ð t Tragfähigkeit anschliesst. Die beiden ersten be- 
streichen auf einer Seite die Oefen zum Trocknen und 
Brennen der Formen, und sämmtliche auf der anderen die 
Gleise der Formerei und Giesserei. 

An letztere schliesst einerseits der Raum an, welcher die 
Oefen zum Glühen der Formstücke, andererseits derjenige, 
welcher die Werkzeuge zur 
Bearbeitung derselben ent- 
hilt. Die Hebezeuge wer- 
den durch Dampfdruck 
bewegt und ist namentlich 
der Hauptformraum reich- 
lich mit Krahnen versehen, 
da ausser den angeführten 
noch ein Laufkrahn von 
12 t vorhanden ist. Es 
wird bemerkt, dass die 
Formstücke zum Theil aus 
so weichem Flusseisen be- 
stehen, dass ein Ausglühen 
nicht erforderlich ist. 

In Stahl und Eisen 
vom 1. April 1892 findet 
sich ein Bericht über die 
Entwickelung der nord- 
amerikanischen Eisenindu- 
strie nach dem von James 
M. Swank herausgegebenen 
Führer durch die Eisen- 
und Stahlwerke der Ver- 
einigten Staaten, welchem wir Folgendes entnehmen: 

Während vor zwei Jahren bereits 575 Hochöfen in 
den Vereinigten Staaten in Betrieb waren, sind deren jetzt 
nur 569 vorhanden. Es liegt dies daran, dass 58 Hoch- 
öfen als dauernd betriebsunfähig von der Liste gestrichen, 
dagegen 52 neu hinzugekommen sind. Von den 569 Hoch- 
öfen gehen 164 mit Anthracitkohle oder gemischtem Brenn- 
stoff, 267 mit bituminöser Kohle oder Koks und 138 mit 
Holzkohle. 

Die jährliche Leistungsfähigkeit der Hochöfen beziffert 
sich auf 14784481 t oder auf 499,8 t für den einzelnen 


Hochofen in der Woche. 
Dinglers polyt. Journal Bd. 286, Heft 12. 


1. Gaserzeuger. 2. Wage. 
6. Feuerung. 7. Trockenöfen. 
11. Dainpf kessel. 


1892]1V. 


Fig. 1. 
Herdofenanlage, Grundplan. 


3. Hebewerk. 
8. Glühöfen. 
12. Werkzeurinaschinen. 
15. Schiniede. 16. Wärmofen. 17. Laufkralın. 18. Krahn. 19. Dampfkrahn 20 t. 


20, Dampfkrahn 10 t. 21. Dampfkralin 5 t. 


Stuttgart, 16. December 1892. 


Redaktionelle Sendungen u. Mittheilungen sind zn richten: „An die Re- 
daktion des Polytechn. Journals“, alles die Expedition u. Anzeigen Be- 
trefiende an die „J.G Cotta’sche Buchhdlg. Nachf.*, beide in Stuttgart. 


Ferner sind 460 vollständige Walz- und Stahlwerke 
und 5120 Puddelöfen vorhanden. 

Ausser 46 Normalbessemeranlagen mit 95 Birnen zählt 
man noch 5 Clapp-Griffiths- und 4 Robert-Bessemerwerke, 
von denen die ersteren 9, die letzteren 6 Birnen besitzen. 
Die Begeisterung für die Kleinbessemerei scheint somit in 
den Vereinigten Staaten im Erlöschen begriffen zu sein. 

Die Martinanlagen haben bedeutende Fortschritte 
gemacht. Man zählt im Ganzen 71 völlig ausgerüstete 
Martinwerke, ausserdem sind noch 4 Anlagen im Bau be- 
griffen. 

Die Tiegelgusstahlwerke haben keinen Fortschritt, da- 
gegen die basischen Stahlwerke sehr bedeutende Fortschritte 
aufzuweisen; trotzdem ist die Erzeugung von basischem 
Stahl im Vergleich zu anderen Ländern (Deutschland) noch 
von geringer Bedeutung. 

Die Zahl der Nagel- 
fabriken und der Nagel- 
maschinen ist zurückge- 
gangen, während die Draht- 
stiftindustrie bedeutend 
zugenommen hat. 

In Folge der Mac- 
Kinley-Bill sind auch be- 
reits Weissblechwerke ent- 
standen (20 und noch 10 
im Bau). 

Die directe Eisendar- 
stellung aus Erzen und die 
Luppenerzeugung aus Roh- 
eisen und Schrott sind in 
entschiedener Abnahme be- 
griffen. Ausserdem ent- 
bält der Bericht noch 
kurze Mittheilungen über 
Locomotivfabriken und 


4. Pfanne. 5. Pfannenheizung. Fabriken für Heizgaus. 


9. Hauptformraum. 10. Cupolofen. 
13. Sandhereitung. 14. Presse. 
Das Verfahren, mul- 
mige und feinkörnige Eisen- 
erze zu briquettiren, ist bekannt. Würde man nach diesem 
Verfahren Kiesabbrände, die sehr häufig ein gutes, fast phos- 
phorfreies Product darstellen, behandeln, so würden die er- 
zıelten Erzbriquettes nicht die für den Hochofenbetrieb 
erforderliche Festigkeit besitzen. Der Georgs-Marien-Berg- 
werks- und Hüttenverein in Osnabrück hat sich ein Ver- 
fahren patentiren lassen, durch welches aus Kiesabbründen 
feste schöne Stückerze für den Hochofenbetrieb erzielt wer- 
den (D. R. P. Nr. 61061 vom 3. Mirz 1891). Das Eigen- 
thümliche des Verfahrens liegt in der Sinterung der ge- 
pressten Steine in einem eigenartig construirten Brennofen 
(Fig. 2 bis 4). 
34 
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Die Steine werden, nachdem sie gepresst sind, ohne 
weitere Trocknung in diesem Brennofen aufgestellt, welcher 
so eingerichtet ist, dass sowohl Koks- als auch Gasfeuerung 
auf die Steine zur Einwirkung gebracht werden kann. Der 
Eigenschaft der bei der Feuerung zu verwendenden Hoch- 
öfen- und ähnlichen Brenngase entsprechend, dass sie zur 
Erzielung stärkster Hitzeentwickelung einen längeren Weg 
bis zur Einwirkungs- oder Ausnutzungsstelle zurücklegen 
müssen, ist die Einrichtung des Ofens angeordnet wie folgt: 

Unterhalb des zur Aufnahme und zum Brennen der 
briquettirten Kiesabbrände (purple-ore) bestimmten eigent- 
lichen Ofenraumes A von zweckmässiger Weise annähernd 
halbkreisförmigem, oben gewölbtem Querschnitt und läng- 
licher Gestalt, in welchem an dem einen, vorderen Ende 
unter Benutzung der Rosten B (Fig. 4) auch die Koks- 
feuerung vor sich geht, befinden sich mehrere Längskanäle C 
(Fig. 2 und 3), durch welche die Feuerungsgase strömen 
müssen, bevor sie in den oberen, mit Steinen besetzten 
Raum A gelangen können. Von hier ziehen sie schliess- 
lich durch den an dem der Koksfeuerung entgegengesetzten 
Ende eingebauten Schornstein /) als Verbrennungsgase ab. 

Nach dem Einsetzen 
der Steine wird zweck- 


Fig. 3. 
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fallende Gichtstaub zum Zusammenbacken der feinpulverigen 
Kiesabbrände benutzt. 

Der wirthschaftliche Nutzen dieses Verfahrens besteht 
darin, dass durch die Verwendung des Gichtstaubes das 
in demselben bisher unbenutzt verloren gegangene Eisen 
bei der Verhüttung der zusammengebackenen Kiesabbrände 
wiedergewonnen wird. 

Die Verwendung des Gichtstaubes beim Zusammen- 
backen der Kiesabbrände erfolgt in der Weise, dass die 
Kiesabbrände mit dem trockenen Gichtstaube in einer 
Mischmaschine innig gemischt und dass aus dieser Mischung 
dann die Pressteine (Briquettes) gebildet werden. 

Ein solches Verfahren hat den weiteren Vortheil, dass 
die feinpulverigen Kiesabbrände und der Gichtstaub durch 
ihre Vermengung die Herstellung festerer Rohsteine aus 
dieser Mischung begünstigen. 

Die vorstehend beschriebenen Verfahren werden auf 
der Georgs-Marienhütte seit längerer Zeit angewendet und 
bewähren sich vorzüglich. 

Friedrich Siemens in Dresden hat ein Verfahren zur 
Erzeugung von Flusseisen unmittelbar aus Erzen angegeben 
(D.R.P. Nr. 62904 vom 
16. November 1890). Er 


DD Z og 
mässig zum Behufe des CL Pr: Pk benutzt einen Fiamm- 
Austreibens der in den H E à 7, ofen, einen sogen. Sie- 
Steinen vorhandenen Ash mens-Ofen mit rund 
Feuchtigkeit zunächst GG ZILK WAGOGO Uh AULUM AAA a ri: on herum off: ener Zone. In 
ein schwaches Koksfeuer ® EEE: | / IG 0 a diesen Ofen bringt er 
auf den Rosten B ent- — EUA HAPARA AAS AAE EESAN T 13 ER an $ zunächst nur das wohl- 
zündet. Ist die Feuch- u = 3 u gemischte Gemenge von 
tigkeit aus den Steinen pulverisirten Erzen und 
ausgetrieben, so wird Zuschlägen. Nachdem 
Gas bei E (Fig. 3 und 4) dasselbe geschmolzen 
in den mittleren Längs- und recht dünnflüssig 
kanal eingelassen und geworden ist, wird 


dabei angezündet. Die 
brennenden Gase treten 
durch verbindende Quer- 
kanäle F am Ende des 
mittleren Längskanales in die beiden diesen letzteren 
parallel laufenden Seitenkanäle, durch dieselben in um- 
gekehrter Richtung, also nach dem Ofenende hinstreichend, 
wo sich die Koksfeuerung befindet, von der diese Kanäle 
aber durch unmittelbar hinter den Rosten eingemauerte 
Quermauern G (Fig. 3 und 4) getrennt gehalten sind. 
Dicht vor diesen Quermauern treten die brennenden Gase, 
senkrecht durch die Oeffnungen // nach oben steigend, in 
den von den geformten Kiesabbränden (purple-ore-Steinen) 
besetzten Ofenraum A ein und ziehen durch diesen zu- 
gleich mit der von den Koksfeuern erzeugten Hitze in 
derselben Richtung, wie sie vorher den unteren mittleren 
Kanal durchströmten, nach dem Schornsteine D hin und 
nach Eintritt in diesen durch die Oeffnungen J abwärts 
dem Fuchse zu. Das Durchlassen der Gase und das 
Schüren der Koksfeuer wird nach eingetretener Hellroth- 
und schliesslich Weissglut der Briquettes noch nicht unter- 
brochen, sondern so lange fortgesetzt, bis die sämmtlichen 
den Einsatz bildenden Steine gesintert sind, was nach 
mehrtägigem, fortdauernd erhaltenem Brennprocess der 
Fall ist. 

Nach einem anderen Patente (D.R.P. Nr. 61062 vom 
3. März 1891) wird ausserdem der beim Hochofenbetriebe 


Fig. 4. 
Sinterofen für feinkömige Erze. 


Kohlenstoff entweder in 
Pulverform oder auch 
in kleineren und grösse- 
ren Stücken vorzugs- 
weise durch die rund herumlaufende offene Zone, theil- 
weise seitlich, so dass der Schlitz geschlossen wird, 
theilweise über das geschmolzene Gemenge in den Ofen 
gebracht. Die Reduction des Eisens geht nun sofort vor 
sich, und zwar in der Hauptsache von oben. Die nach 
oben zu entweichenden, durch den Reductionsprocess ent- 
wickelten Gase reissen zwar auch die gebildeten Eisen- 
theilchen mit in die Höhe, jedoch bleiben dieselben nicht 
nur durch die Kohlendecke vor dem Verbrennen geschützt, 
sondern kohlen sich noch mehr an und sinken in Folge 
ihres grösseren specifischen Gewichtes nach unten zu, 
wo ihr überschüssiger Kohlenstoff an das Erzgemenge ab- 
gegeben wird, um weitere Reduction von Eisen zu bewirken. 

Durch die entstandene Gasentwickelung kommt die 
ganze Masse derart in kochende Bewegung, dass auch die 
unteren Erztheilchen mit in die Höhe gerissen werden. 
auch werden Kohlentheilchen mit nach unten geführt, so 
dass sehr bald die Reduction des Eisens in der ganzen 
Masse lebhaft vor sich geht und verhältnissmässig rasch 
beendet ist, wenn man nur Rücksicht darauf genommen 
hat, das Erzgemenge vor dem Daraufbringen des Kohlen- 
stoffes in einen möglichst dünnflüssigen Zustand gebracht 
zu haben. Da das so gebildete Eisen durch die Kohlen- 
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decke vor dem Verbrennen vollständig geschützt ist und 
die Kohle selbst in Folge des raschen Reductionsprocesses 
und der zeitweise reducirend gemachten Flamme nur in 
geringem Maasse verbrennen kann, muss sich in Folge der 
hohen Hitze alles gebildete Eisen flüssig auf dem Herde 
unter der Schlacke ansammeln. Sobald nun die Entwicke- 
lung der Gasblasen aus dem Bade nachgelassen hat, kann 
man die noch etwa auf der Oberfläche desselben schwim- 
mende Kohle durch die rund herumlaufende offene Zone 
abstreichen. Darauf nimmt man Proben von dem ge- 
wonnenen Eisen, um je nach dessen Kohlenstoffgehalt noch 
Roheisen oder Kohlenstücke zur weiteren Kohlung oder 
Schrott oder auch Erzstücke zum Zwecke der Entkohlung 
zuzusetzen. Unter Umständen kann man auch die offene 
Zone wieder durch Erz oder Kalkaufgabe schliessen und 
dadurch höhere Hitze im Ofen erzielen, um je nach Be- 
darf das Eisenbad noch besser vorbereiten zu können. 
Man zapft zuletzt das Eisen nebst der Schlacke auf die 
gewöhnliche Weise ab, um möglichst sofort eine neue Be- 
schickung des Erzgemenges aufzubringen. 

J. Wilmotte in Chende (Lüttich, Belgien) benutzt zur 
Verwandlung von weichem Eisen in Stahl eine Pfanne D 
(Fig. 5), bei welcher an dem heb- und senkbaren Wind- 
rohre F ein in die obere Pfannenöffnung nahezu passender, 
axial durchbrochener Block B befestigt ist, an dessen Um- 
fang geneigt stehende Düsenkanäle H angeordnet sind. 
Bei dieser Construction ist es nicht nothwendig, den Raum- 
inhalt für die Pfanne zu berechnen, noch die für das Be- 
spülen der Düsen nothwendige Höhe. 

Dies wird dadurch erreicht, dass das Rohr F mit 
dem Windkasten A und den Düsen / nach Belieben ge- 
hoben und gesenkt werden kann. Ausserdem bringt in 
Folge der Neigung der Düsen / und ihrer kreisförmigen 
Anordnung der von oben einströmende Wind eine sehr 
schnelle rotirende Bewegung im Bade hervor, wodurch die 
Bildung von Eisenoxyd, sowie der Abbrand vermindert 
wird und es möglich ist, jede Temperatur für die brenn- 


Wilmotte’s Stahlpfanne. 


baren Stoffe, die in der Schmelze enthalten sind, zu er- 
halten und sehr feine Abgüsse mit einem sehr geringen 
Winddrucke zu machen. Ausserdem kann man, da der 
Apparat intermittirend arbeitet, nach Belieben oder Be- 
darf denselben abstellen und wieder in Gang setzen und 
daher mit ein und derselben Operation verschiedene Quali- 
täten Eisen oder Stahl gewinnen. (D.R.P. Nr. 63650 
vom 3. Juli 1891.) 

Heinrich Höfer in Hagen in Westfalen verfährt zum 
Frischen von Roheisen in der Weise, dass flüssiges Roh- 


eisen in kataraktartigem Lauf von entgegengesetzt strömen- 
den Gasen wiederholt daurchdrungen und innig gemischt 
wird, wobei an geeigneten Stellen des Laufes Zuschläge 
eingeführt werden können. 

Der zur Ausführung dieses Verfahrens dienende Ofen 
(Fig. 6 und 7) besteht aus dem aufrechtstehenden Theil A 
(Katarakt), in welchem die mit dem Hoch- oder Schmelz- 
ofen in Verbindung stehende Rinne B das flüssige Eisen 
oben auf die oberste der Zickzackwände (’ einführt. Damit 
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Fig. 6. 
Höter’s Frischofen. 


Fig. 7. 


es möglichst breitförmig und vertheilt durch den Ofen 
fliesst, ist die Rinne mit zahnförmig vertheilten Auslässen D 
versehen, und so strömt es nun von Stufe zu Stufe bis 
zur untersten oder dem Boden E des Katarakts. Dieser 
ist trichterförmig, mit einem Sammeltrog am Boden, aus 
welchem das Eisen in den Herd F' durch einen oder mehrere 
Kanäle G gelangt, die an verschiedenen Stellen in den Herd 
münden. 

An einer oder mehreren Stellen, wie bei H, sind Oef- 
nungen angebracht, die durch Thüren oder Klappen ver- 
schliessbar sind, zum Eingeben von Zusätzen. Die Ver- 
brennungs- und Oxydationsgase werden von dem Herde F 
in dem Generator erzeugt, gelangen von da in die Misch- 
kammer K und über die Brücke L in den Herd. In die 
Mischkammer münden ein oder mehrere Luftkanäle M, 
durch welche vorgewärmte Luft eingeblasen werden kann, 
so dass die Gase nach Bedürfniss gemischt werden können, 
um mehr oder weniger reich an Kohlenstoff zu sein. 
Eventuell kann auch Wasserstoffgas in die Mischkammer 
eingeblasen werden, um eine grössere reducirende Wirkung 
des Gases zu erzielen. 

In dem Herde streichen die Gase (die Flamme) über 
und durch das aus G kommende Eisen hin, um dann durch 
den Kanal @, in den Katarakt zu gelangen, wo sie den 
dem Eisenstrome entgegengesetzten Weg machen und durch 
das von Stufe zu Stufe stürzende, jedesmal aufgewühlte 
Eisen hindurchstreichen, sich also innig mit ihm mischen, 
und da dieser Process beliebig oft wiederholt werden kann 
und auch das Quantum des durchlaufenden Eisens regulirbar 
ist, wird die beabsichtigte Wirkung ohne jegliche Mühe 
und mit Sicherheit erzielt. Oben entweichen die Gase 
bei ©. | 

Um auch den Luftstrom nach Belieben verlangsamen 
oder beschleunigen zu können, kann im Luftabzugskanale Q 
eine Klappe oder ein Schieber angebracht werden. 

Das fertige Eisen wird aus dem Herde bei R ab- 
gestochen, um als Flusseisen oder Stahl directe Verwen- 
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dung zu finden oder durch fernere Bearbeitung unter dem 
Hammer weiter zubereitet zu werden. (D.R.P. Nr. 62879 
vom 17. September 1891.) 

Kurt Sorye spricht sich in Stahl und kisen, 1892 
S. 268 u. ff., za Gunsten des eisernen Hochofenschachtes 
anstatt desjenigen aus feuerfestem Material aus. Er glaubt, 
dass Flusseisenplatten, die stark von Wasser berieselt sind, 
alle Eigenschaften besitzen, um an Dauerhaftigkeit jedem 
feuerfesten Material gleichzukommen, ja dasselbe sogar 
übertreffen. 

Die neueren Ofenconstructionen, welche Schacht, Rast 
und Gestell von einander unabhängig machen, gestatten 
ohne jede Schwierigkeit Mauerwerk bis dahin anzuwenden, 
wo es nothwendig ist. Der Eisenmantel soll sich im 
Kohlensack anschliessen. Der Verlust an Wärme bei eisernem 
Mantel durch die Kühlung würde nach dem Verfasser durch 
andere Vortheile aufgewogen werden. Dass die Flusseisen- 
platten durch die Reibung der niedergehenden Schicht 
stark leiden, sei nicht anzunehmen, falls der Ofen vom 
ersten Tage des Betriebes ab stark gekühlt würde. Wegen 
der Ansätze im berieselten Eisenmantel sollen Versuche 
entscheidend sein. 

Ein besonderer Vorzug des eisernen Mantels liege in 
dem leichten Aufbau und in dem verhältnissmässig billigen 
Preise. Im Grunde genommen wäre die Benutzung eiserner 
Hochofenschächte nur eine praktische Anwendung des alten 
Satzes: „Wasser ist das beste feuerfeste Material“; denn 
thatsächlich sei beim gekühlten Schachte das berieselnde 
Wasser der widerstandsfähige Theil gegen die hohen Tem- 
peraturen. 

Der Verfasser denkt sich die Herstellung des eisernen 
Hochofenschachtes im Anschlusse an die Lürmann’sche 
Ofenconstruction mit freiliegendem Gestell und aufgehängter 
Rast. 

Acht schmiede- oder gusseiserne Säulen a (Fig. 8) 
tragen einen aus I-Eisen gebildeten (gusseisernen) Trag- 
kranz, an welchem einerseits 
die eiserne Construction für die 
Aufhängung der Rast befestigt 
ist, während derselbe gleich- 
zeitig in der in der Fig. 8 skiz- 
zırten Weise die Unterstützung 
für den eisernen Schacht bildet, 
wie er bei den bisher ausge- 
führten Oefen auch den gemau- 
erten Schacht zu tragen hatte. 
Die Säulen b dienen, wie üb- 
lich, als Fortsetzung der un- 
teren Säulen a zum Tragen des 
Gichtplateaus; bei c sind um 
den ganzen Ofen laufende und 
am Schachte selbst oder an den 
Säulen b befestigte Spritzrohre 
angeordnet, welche mit der 
Druckwasserleitung in Verbindung steben, und es kann 
selbstredend deren Zahl in beliebiger Weise vermehrt 
werden, wenn mit zwei Rohren die Berieselung nicht aus- 
reichend sein sollte. 

Das am Mantel herunterlaufende Wasser wird in der 
Rinne d gesammelt und abgeleitet. 

Da die Schachtconstruction jedem Gasfange angepasst 
werden kann, so ist der Fülltrichter eines Purry’schen 


Sorge’s eiserner Ofenschacht. 
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Gichtverschlusses und die Ausführung des obersten Schacht- 
theiles e in Flusseisen und an dem Gichtplateau hängend 
angenommen. Der oberste Theil e bewegt sich frei im 
Schachte, welcher an seinem oberen Ende durch einen 
kräftigen Winkelring abgeschlossen ist. Somit kann jeder 
Theil dem ausdehnenden Einflusse der Wärme folgen. 

Ob man den flusseisernen Mantel, wie in der Fig. 8 
angenommen, zweckmässig im Ganzen vernietet, oder ob 
man vorziehen würde, nur 2. B. drei Plattenringe zu einem 
Theil zu vereinigen und diese Theile dann mittels Winkel- 
ringen mit einander zu verbinden (welche Construction 
bedingen würde, dass jeder solche Theil für sich berieselt 
und in gleicher Weise auch das Kühlwasser eines jeden 
für sich abgeleitet wird), sind nach Sorge’s Ansicht unter- 
geordnete Fragen. In gleicher Weise ist es ohne Einfluss 
auf das Wesen der Sache, ob man das feuerfeste Mauer- 
werk nur bis zum Kohlensack oder weiter hinsaufführt; der 
Anschluss von Mauerwerk an den Eisenmantel macht sich 


Fig. 9. 
Tholander's Aufgebeapparat. 


im Kohlensack am leichtesten, ist aber bei entsprechender 
Anordnung des Traggerüstes auch an jeder anderen Stelle 
durchzuführen. 

Tholander’s geschlossener Aufgebeapparat für Hochöfen 
(Fig. 9) besteht aus einem in den Schacht eingemauerten 
Eisentrichter a, auf welchem ein oylindrischer oder konischer 
Mantel b ruht, der an einen anderen Trichter c festgenietet 
ist. Letzterer trägt einen geschlossenen Konus oder Cy- 
linder d, der in der Mitte nur eine kleine Oeffnung zum 
freien Durchgange des Schwimmers hat. Dieser Konus 
ist mittels drei an seiner Spitze befestigten Ketten e mit 
dem Trichter c, also auch mit 5 zusammengekoppelt. Wenn 
daher d genügend gehoben wird, so wird dadurch c und b 
mitgenommen. In dem Aussentrichter a befindet sich das 
Erz, das an die Mauer kommen, in dem inneren c hin- 
gegen liegen die Kohlen und dasjenige Erz, welches in die 
Ofenmitte gelangen soll. Beim Aufgeben wird der innere 
Konus @ zunächst nur so weit gehoben, dass Kohlen und 
Erz aus dem Innentrichter c hinabstürzen ; dann hebt man 
ihn weiter, so dass der auf dem Aussentrichter a ruhende 
Mantel b auch so weit in die Höhe geht, dass die Mauer- 
beschiekung hinabgleiten kann. Damit das Erz an der 
Ofenmauer bleibt, ist im Schachte ein Leitungscylinder f 
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angeordnet; f und g sind Hebevorrichtungen. Zu Avesta 
soll sich dieser Apparat nach Jern-Kont. Annaler, 1891 
S. 184, und Berg- und Hüttenmännische Zeitung, 1892 8. 17, 
gut bewähren. 

Charlerille's geschlossener Aufgebeapparat für Hoch- 
öfen (Fig. 10 und 11) besteht aus einem nach unten zu 
konischen Ringe A, der oben mit einer Flansche auf dem 
ÖOfenkranze liegt. Auf diesem Ringe ruht ein Eisenbalken 2, 
der einen Konus trägt. Mittendurch geht eine Spindel D, 
die mittels dreier Arme E 
mit einem doppelkoni- 
schen Ringe F verbun- 
den ist. 

Die Stange G dient 
zum Anzeigen der Be- 
schickungshöhe; D und F 
werden durch H bewegt 
und F dadurch gehoben 
oder gesenkt. Der Ofen- 
schacht besitzt unter der 
Gicht einen konischen 
Ring M, über demselben 
liegen vier Gasabzug- 
kanäle U. 

In den Räumen zwi- 
schen A und F und zwi- 
schen F und C wird die 
Beschickung gesetzt, die 
beim Senken des Ringes F 
in den Schacht hinab- 
fällt, welcher dabei bis Q 
angefüllt sein muss. Das 
Gut in AF trifft dabei 
die Konusseite M und 
folgt derselben, erreicht 
bei Q die Kohlen und legt 
sich hier in einen Ring, 
um den sogen. Mauersatz 
zu bilden; das Gut in 
CF fällt mehr in die Schachtmittee Dann setzt man 
wieder Gut in den Raum AF und bringt Kohlen hinzu. 
Ist die Beschickung tief genug gesunken, so öffnet man 
den Apparat wreder, und das letzte Gut nebst Kohlen ge- 
langt hinab. Das Gut trifft jetzt erst tiefer, z. B. bei R, 
Kohlen und gelangt dadurch weiter in die Ofenmitte. 

Am passendsten ist es, beim ersten Oeffnen 50 Proc. 
des Gutes in den Raum F und 20 Proc. in den Raum CF 
zu setzen; die letzten 30 Proc. setzt man in A F und lässt 
sie beim zweiten Oeffnen nieder. (Jern.-Kont. Annaler, 
1891 8. 157, und Berg- und Hüttenmännische Zeitung, 1892 
S. 17.) 

Bei der Gichtglocke von Riter und Conley in Pittsburg 
(Fig. 12), welche auf vielen amerikanischen Werken an- 
gewendet wird, ist (Oesterreichische Zeitschrift, 1891 Nr. 47, 
und Berg- und Hüttenmännische Zeitung, 1892 S. 18) das 
Bestreben dahin gerichtet, dem seitlichen Schwingen und 
der dadurch bedingten ungleichen Vertheilung der Be- 
schickung zu begegnen. 

Ueber vier gusseisernen Säulen a liegen zwei schmiede- 
eiserne Träger b, an deren äusseren Seiten je zwei Seiten- 
hebel ce schwingen, an welche die Glocke A mittels Ketten 
aufgehängt ist. Wegen Verhältnisses der Hebelarme wie 


Fig. 


Neuerungen im Eisenhüttenwesen. 


Fig. 11. 
Charleville’s Aufgebetrichter. 
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1:3 functioniren die Gegengewichte leichter als bei Aus- 
führungen, an welchen der Haupthebel das Verhältniss 1:2 
meist eben nur erreicht. Ausserdem wird das an einem 
solchen Haupthebel hängende nöthige Gewicht durch die 
Anordnung von vier Seitenhebeln auch noch in vier hand- 
liche kleine Gewichte vertheilt, welche dadurch, dass auf 
dem über die Glocke seitlich hinausragenden Balancier A 
auch ein Gegengewicht vorhanden, nochmals reducirt werden. 
Die Anbringung dieses mit einer Flügelstange an dem 
Centrum der Glocke an- 
gebrachten Balanciers 
sichert nochmals die Ste- 
tigkeit der Bewegung der 
Glocke ausser den vor- 
handenen vier Ketten, 
und es können die klei- 
nen Gewichte ausserdem 
verschoben werden zur 
Erzielung irgend einer 
gewünschten Ausbalan- 
ecirung. Wird die Glocke 
gesenkt, so steigen Ge- 
wichte und Hebel und 
werden der Gichtflamme 
entzogen. Die Ketten 
dienen als Sicherheits- 
fänger bei etwaigem Bre- 
chen u.s. w. einer Flügel- 
stange, und beim Reissen 
einer Kette fällt der be- 
treffende Hebel einfach 
um und schwingt wie 
ein Pendel. Mittels einer 
nebenstehenden Luft-oder 
Dampfpumpe B kann die 
Glocke ganz herausge- 
zogen oder eingesetzt wer- 
den, indem dieselbe ge- 
schlossen und ein Zapfen 
durch das Loch an der Flügelstange gesteckt wird, so 
dass derselbe auf den schmiedeeisernen, an den Quer- 
trägern herabhängenden Lagern ruht. Dann wird der 
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Fig. 12. 
Gichtglocke von Riter und Conley. 


Balancier oberhalb dieses Punktes ausgekuppelt, nieder- 
gesenkt, neu angekuppelt und mittels Dampfdruckes ge- 
hoben, worauf man diese Operationen wiederholt, bis die 
Glocke so hoch steht, dass Bauhölzer untergeschoben wer- 
den können, um sie nebst Trichter bei Seite zu rollen. 
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Seit Einführung der steinernen Winderhitzer schmelzen 
nicht nur die Gestelle und die Rasten, sondern auch die 
Schächte der Hochöfen, oft schon nach kurzem Betriebe, 
und selbst bis nah unter die Gicht so aus, dass hier nur 
Schalen des feuerfesten Mauerwerkes stehen bleiben. Als 
Ursachen dieser Abnutzung sind anzuführen: 1) Abreibung 
durch den Niedergang der Beschickung; 2) Einwirkung 
von Bestandtheilen der Hochofengase (Cyan oder dessen 
Salze); 3) Abschmelzen durch Chlornatrium, welches im 
Koks enthalten ist; 4) Zersprengen durch Ausscheidungen 
von Kohlenstoff aus Kohlenoxyd, veranlasst durch Eisen- 
partikelchen, welche aus FeS, innerhalb der Steine gebildet 
werden. 

Die rasche Abnutzung eines Ofenschachtes macht den- 
selben jedenfalls untauglich, als Unterstützung des schweren 
Gasfanges zu dienen. Um nun die Folgen der Abnutzung 
der Hochofenschächte möglichst gering zu machen, hat 
Fritz W. Lürmann bei denjenigen Hochöfen, welche in den 
letzten Jahren nach seinen Angaben und Zeichnungen er- 
baut worden sind, den Schacht dadurch entlastet, dass er 
den Schacht durch Eisenconstructionen unterstützte, welche 


Fig. 13. 


Fig. 17. 
Lürmann's Schachtdichtung. 


zugleich die Gichtbühne tragen. Die hierbei zu über- 
windende Schwierigkeit lag darin, trotz des Wachsens und 
Schwindens des Schachtes eines Hochofens eine Dichtung 
anzuordnen, also einen Gasverlust zu vermeiden, welcher, 
4 bis 5 m unter der Gicht auftretend, den Aufgebern ge- 
fährlich werden konnte. Es musste also da, wo der auf- 
gehangene Theil des Gasfanges aufhörte und der nun ent- 
lastete Schacht anfing, eine Art Stopfbüchse angewendet 
werden. Diese Stopfbüchse musste gestatten, dass sich der 
Schacht unabhängig von dem aufgehängten Gasfange bewegen 
konnte, musste aber zugleich den Austritt der Gase voll- 
ständig verhindern. Es entstanden durch diese Erwägungen 
die in den Fig. 13 bis 18 dargestellten Constructionen. 

Fig. 13 zeigt die einfachste Form, welche im J. 1887 
bei dem Hochofen II des Köln-Müsener Bergwerks-Actien- 
vereins, im J. 1888 in Aplerbeck (Hochofen I) und auf 
den Rheinischen Stahlwerken, im J. 1889 bei den Hoch- 
öfen der Rombacher Hüttenwerke in Lothringen ausgeführt 
worden ist. 

Bei dieser Form, sowie auch bei allen folgenden 
Formen der Stopfbüchse liegt die Ebene ab etwa 3,5 bis 
6 m unter der Oberkante der Gichtbühne. 


Die Höhe des Blechmantels des Gasfanges c d ist ent- 
sprechend geringer und ist dieser starke Blechmantel in 
entsprechender Weise mit der Eisenconstruction, welche die 
Gichtbühne trägt, fest verbunden. Die Art dieser Ver- 
bindung ist verschieden, je nach Art und Entfernung der 
Eisenconstruction, welche die Gichtbühne tragen soll. 
Welche Construction dabei der Gasfang hat, ist ganz gleich- 
gültig. Die Dichtung fand bei dieser ersten Form nur in 
der trockenen Fuge ef statt und war eine vollkommene, 
obgleich die Ecke des Mauerwerkes eg durch den Abrieb 
der Beschickung sehr litt. 

Um das Mauerwerk eg zu schützen, wurde bei der 
zweiten Form der Stopfbüchse (Fig. 14), angewendet bei 
einer neuen Zustellung des Hochofens Í in Creuzthal im 
J. 1890, der Gussrahmen fg eingelegt. Der Raum a bfad 
war sowohl bei der Stopfbüchse Fig. 13 als Fig. 14 mit 
Thon abgedichtet worden, was sich jedoch als vollständig 
überflüssig herausstellte. 

Die dritte Form der Stopfbüchse (Fig. 15) wurde bei 
der neuen Zustellung des Hochofens III in Aplerbeck im 
J. 1890 entworfen und ausgeführt und auch bei einer 
neuen Zustellung des Hochofens II in Creuzthal im J. 1891 
angewendet. Diese Form hat einen Gussrahmen abe, 
welcher zur Abdeckung, also zum Schutze des Schacht- 
mauerwerkes und als Gleitfläche desselben in der Stopf- 
büchse dient. 

Fig. 16 zeigt eine Form der Stopfbüchse, wie sie bei 
der Alpinen-Montangesellschaft in Donawitz in Steiermark 
angewendet wird; bei derselben fehlt das am meisten der 
Zerstörung durch die niedergehende Beschickung ausgesetzte 
Mauerwerk eg ganz, und der Gussrahmen abe zugleich 
bildet Abdeckung des Schachtes, Gleitfläche der Stopf- 
büchse und Schutz gegen den Abrieb der niedergehenden 
Beschickung. 

Das Mauerwerk in dem Blechmantel cd (Fig. 13 bis 16) 
wird jedoch, besonders bei Parryschen Trichtern, auch 
sehr leicht durch die niedergehende Beschickung zerstört. 
Es liegt deshalb nahe, auch dieses ganz wegzulassen und 
das Blech des Mantels cd g (Fig. 17) so stark zu nehmen, 
dass es ungeschützt dem Anpralle der Beschickung wider- 
stehen kann. Der Blechmantel wird dann zweckmässig 
aus mehreren Theilen construirt, um ihn gegebenen Falls 
theilweise erneuern zu können. Die äussere lichte Weite 
des Blechmantels cdg nimmt man zweckmässig von ge- 
ringerem Durchmesser, als die obere lichte Weite des 
Schachtes, weil sich der letztere oft einseitig setzt. Den 
Schacht deckt man ab mit dem Gussrahmen ab, welcher 
natürlich aus 8 bis 10 Theilen besteht. In demselben 
liegt ein aus mehreren losen Platten ef gebildeter Rahmen 
zur Abdichtung, welche zweckmässig durch granulirte Hoch- 
ofenschlacke, feine Eisensteine o. dgl. bewirkt werden kann. 

Die vollkommenste Form der Stopfbüchse ist in Fig. 17 
dargestellt; bei derselben kann die Abdichtung durch 
Wasser oder Glycerin erfolgen. 

Die Anwendung dieser Hochofenstopfbüchsen hat sich 
überall ganz vorzüglich bewährt, besonders aber bei dem 

Hochofen I der Rombacher Hüttenwerke in Lothringen. 

Der Schacht dieses Ofens, welcher Anfang Februar 
1890 in Betrieb kam, war schon im Sommer 1891 in einer 
etwa 2 m über dem Kohlensacke liegenden Zone, welche 
2 m Höhe hat ringsum, aussergewöhnlich abgenutzt. 

Das Mauerwerk, welches ursprünglich 685 mm stark 
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war, hat an den stärksten Stellen nur 150 bis 180 mm 
und an den schwächsten Stellen sogar nur noch 20 bis 
50 mm, und ist bis fast unter die Gichtebene entsprechend 
stark abgenutzt. 

Da dieser so abgenutzte Schacht nur sich selbst, nicht 
aber auch das Gewicht des Gasfanges zu tragen und die 
Erschütterungen desselben auszuhalten hat, welche durch 
das Aufgeben veranlasst werden, so kann der Ofen ruhig 
weiter betrieben werden. Allerdings wird der Schacht 
dieses Ofens stark gekühlt und kann dies auch geschehen, 
weil zu diesem Zwecke ein Wasserbehälter von 200 cbm 
Inhalt so hoch auf besonderem Gerüst steht, dass seine 
Oberkante 4500 mm höher ist als die Gichtebene. (Stahl 
und kisen, 1892 S. 221.) W. K. 


Prüfungsmaschinen und deren Ergebnisse. 


Mit Abbildungen. 


A. Martens’ Härteprüfer. 


Den Mittheilungen aus den königl. technischen Versuchs- 
anstalten zu Berlin, 1890 Bd. 8*S. 215, ist über Härte- 
prüfungen das Folgende entnommen. 

Wird ein Diamant von annähernd 90° Kegelspitze 
über die ebene, möglichst polirte Fläche des Versuchs- 
körpers geführt, so ergibt die unter den verschiedenen 
Belastungen erzielte Ritzbreite einen Maasstab für die 
Härte des Materials. 

Die in Fig. 1 und 2 vorgeführte Versuchsmaschine 
besteht aus einer Hebelwage, auf deren um die Schneide b 
schwingenden Balken a der zum Ritzen bestimmte Diamant- 
kegel d vermöge eines constanten Gewichtsstückes f gegen 
das Versuchstück A gedrückt wird. Durch eine auf dem 
getheilten Hebel n verstellbare Gewichtsrolle e wird die 
Stärke dieses Andruckes abgeändert und zugleich in 
Grammen angezeigt, während die Verschiebung der Rollen- 
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gabel o durch den Gabelhalter i vermöge der Handstange h 
erfolgt, wobei die Seitenstangen k zur Führung von i 
dienen. Die Rolle e sowie die Gabel o sind zwischen 
Spitzen leicht beweglich gelagert und das Gegengewicht p 
zur Ausgleichung des Gabelgewichtes bestimmt. Eine Aus- 
rückung q, welche auf die Hebelzunge s wirkt, sowie eine 
Feineinstellung r,t, mit welcher die Diamantspitze aus 
dem Ritz nur so weit ausgehoben wird, um nach erfolgter 


Verschiebung des Versuchstückes den Ritzversuch zu wieder- 
holen, sind am Wageständer c angebracht. 

Nachdem die Wage mittels der Dosenlibelle wage- 
recht eingestellt und der Hebelzeiger v in der Nullpunkt- 
einstellung der Gewichtsrolle e vermöge des Ausgleichungs- 
gewichtes x zum Einspielen mit der am Ständer ? befind- 
lichen Marke w gebracht ist, wird die Wage zum Versuch 
bereit gestellt sein. 

Der Träger für den Versuchkörper besteht aus einer 
Grundplatte H, auf welcher mittels der getheilten Schraube M 
ein Schlitten G absatzweise bis 12 mm sich verschieben 
lässt, wodurch Strichgruppen erhalten werden. Winkel- 
recht zur Führungsbahn // wird der Schlitten F durch 
den zwischen den Anschlägen L spielenden Handhebel K 
beim Ritzen jedesmal um 1 mm verschoben; dabei ge- 
stattet aber die Schraube J eine Gesammtverstellung von 
15 mm in der Richtung des Wagcehebels a, also in der 
Richtung der Ritzbewegung. Mit Rücksicht auf die ver- 
änderliche Gestalt der Versuchkörper ist am Schlitten eine 
Kugelplatte E angebracht, die durch zwei Klammern auch 
festgelegt werden kann und in deren Ansatz C eine Teller- 
platte B durch die Stellschraube D hochstellbar ist. Auf 
dieser wird mittels Kitt (1. Bienenwachs und 3. Colopho- 
nium) der Versuchkörper A geklebt, während zwischen 
der Kugelplatte Æ und dem Schlitten F' ein zähes Schmier- 
mittel die Verbindung beider Theile vermittelt. Hiernaclı 
ist eine Horizontaleinstellung der Versuchfläche A bequem 
zu ermöglichen, wie durch die Feineinstellung r,t das 
Spiel der Diamantspitze geregelt wird. 

Drei solcher Härteprüfer wurden in der Aönigl. tech- 
nischen Versuchsanstalt in Berlin mit einer bereits vor- 
handenen Prüfungsmaschine nach jeder Richtung hin, so- 
wohl auf die durch die Bauausführung derselben selbst, 
als auch auf die Verschiedenheit des Ritzwerkzeuges und 
die dadurch beeinflussten Ritzungsergebnisse, auf das sorg- 
fältigste untersucht, um Verhältnisszahlen für jede einzelne 
Maschine zu ermitteln, um damit ein einheitliches Ergeb- 
niss zu sichern. Aus diesen, in den Mittheilungen, 1890 
Bd. 8 *S. 217, niedergelegten, sebr ausführlichen Versuchen 
seien nur diejenigen, welche einzig die Versuchkörper be- 
treffen, kurz erwähnt, wobei nur die auf diesen vier Ma- 
schinen gefundenen Mittelwerthe herangezogen werden 
sollen. 

Als Ritzwerkzeuge kamen in Verwendung: 1) kegel- 
förmige Diamantspitzen, welche durch Spalten und Ab- 
schaben der Ecken mit einem Diamantsplitter hergestellt 
wurden, eine Arbeit, die genau auszuführen sehr schwer 
ist. Nachdem die günstigste Schnittlage jeder einzelnen 
Diamantspitze aufs sorgfältigste ermittelt worden war, 
ergaben sich die Spitzwinkel zu 99°, 87° und 98°. 2) Als 
zweites Ritzwerkzeug kommen glasharte Stahlspitzen in 
Verwendung. Beim Ritzen auf hartem Stahl stumpfte 
sich die Stahlspitze merklich ab. Die Ritzstriche waren 
weniger scharf in den Begrenzungen als die mit Diamanten 
gezogenen. 3) Ein drittes Ritzwerkzeug bestand aus einer 
gleichgeformten Spitze aus weichem Stahl, welche zuerst 
schwach verkupfert und nachher auf galvanischem Wege 
mit Iridium überzogen worden war. 

Die mit diesen Ritzwerkzeugen auf der Oberfläche 
der Probekörper hervorgebrachten Strichbreiten wurden 
unter einem von C. Zeiss in Jena gebauten Mikroskop 
mit Ocularmikrometer und Objectivschraubenmikrometer 
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als beweglichem Objecttisch gemessen. Es genügt für ver- 
gleichende Untersuchungen die Ausmessung der Strich- 
breiten in Umdrehungen der Mikrometerschraube (R) an- 
zugeben, während für die Härtebestimmung das absolute 
Maass von R in mm oder in # = 0,001 mm (Mikro- 
millimeter) ausgedrückt wird. Um aber die Zahlen in 
den Tafeln übersichtlicher zu machen, sind die Ablesungen 
in R mal 1000, d. i. in Tausendstel einer Umdrehung der 
Mikrometerschraube angegeben. 

Die Ausmessung des Objectivglasmikrometers (1 mm 
in 100 Theile getbeilt) ergab als Mittel 

5,202 R=0,l mm = 100 u. 

Um die durch die Umdrehungen der Mikrometer- 
schraube R ausgedrückten Härtegrade auf das Millimeter 
zu beziehen, sind die erhaltenen Zahlenwerthe mit 

In = 52 zu multipliciren. 

Als Maasstab für die Härte eines Materials wird der 
reciproke Werth der unter einer Belastung von 20 g er- 
zeugten Strichbreite angenommen. 

Schlussergebnisse der Vorprüfung. 


Mittlere Rissbreite in (R mal 1000) 


für Belastung in 30 20 | 10 5 4 3 
g 
1) harter Stahl. . || 545 | 377 | 248 | 200 | 136 | (112) 
2) geglühter Stahl | 961 | 754 | 518 | 335 | 261 | 220 
3) Messing 1447 | 1191 | 749 | 576 | 500 | 432 
4) Kupfer 1936 | 1514 | 1020 | 736 | 613 | 528 


Ergebniss der Hauptuntersuchung mit Kupfer auf Prüfungs- 
maschine l der Versuchsanstalt. 


Belastung in g A) Rissbreite für je ei eriee 


1. Reihe 2 
10 2,710 2,7166 
15 3,263 3,186 
20 3,364 3,775 
25 3,771 3,908 
30 3,800 4,240 
Belastung 20 g Rissbreite für 15 Striche 
Do 16,663 17,663 
B)** 15,967 17,452 
Mittel I 16,710 
Härtegrad B 
in K 0,87 0,90 


* Die Strichgruppen wurden in zwei Reihen ausgemessen, 
wobei die Abmessungen dadurch unabhängig gemacht wurden, 
dass Objectiv und Mikroskop jedesmal frisch eingestellt wurden. 

** Die Ritzversuche unter B) wurden in drei Gruppen zu je 
fünf Strichen bei 20 g Belastung durchgeführt. 


Mittlere Härtein R 


Bemerkungen über 
den Ritzvorgang mit 
Diamanten 


Mittlere 


= ärt 
Z au 


Ritzungsart 


ärtegrade 
ausgedrückt 


Mittel der vier 
Maschinen 


1. Blei . f 0,323 0,32010,322)0.324| 168 i f schmieren, rauhe Rän- 

2. Zinn. . 10,44510,453/0,449/0,450| 234 |i | der, Striche welig. 

Re | gibt lange Späne, Rän- 

3. Zink . . '0,80010,820[0,81010,821]| 426 |ì der glatter als 1 u. 2, 
\ Striche wellig. 

4. Kupfer . .|0,75810,773|0,776|0,766| 398 || setzt kleine Späne ab. 


kurze Späne, Ränder 
528 y wies u. 4. 


Späne wie bei 3. 


5. Messing. .11,020[1,008[1,014|1,017 


6. Nickel . .11,078[1,060[1.069]1,074| 557 


7. Stahl weich |1,483[1,460[1,472[1,474| 765 l ne sehr lange 
8. Glas. . .12,55512,71312,63412,614|1355 || | Kae Späne, scharfe 


9. Stahl hart .[2,71012,633]2,674|2,650|1375 


hart, wie bei >. 


Interessant ist noch eine Zusammenstellung der Härte- 
grade von Zinn- Kupferlegirungen. 
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Härtegrade von Zinn-Kupferlegirungen. 


Verhalten der 
Stücke beim 
Bearbeiten 


Ritzen mit einer 
Ecke 


sehr weich. 


' f| ritzt 2 und 13 nicht, 
l Sn 0,62 | 282 \| wird von 2 geritzt. 


` wird von 5 nicht 
625 | geritzt, ritzt aber 
zu 5, 4 bis 1 deutlich. 


eritzt, 


c _ f| von 3 mehr geritzt, | beim Sägen weich. 
2 Cu Sn; 0,80 364 \j als 3 von 2. 
3 Cu Sn, 0,83 378 9 va schwach ge-| desgl., aber härter. 
: , (| von 3 und 5 schwach | wie >. 
4 Cu Sn f 0,98 446 Í geritzt ritzt 5 
3 11 0,66 | 800 | schwach, 2 und ı 
| deutlich. 
5 wird von 6 schwach | wie 2 
5| Cusm f 1,07 | 487 | geritzt, ae 4 
‚48 no schwächer, 
nn 218 | 3 und 2 deutlich. 
spröde. 
6| Cusn I 13I i 


Í von 6 nicht sehr spröde u. hart. 


T | CwSn 1,82 Sa rizi m me bricht beim Sägen. 
5 bis 1 deutlich. 
j Í von 7 kaum geritzt,| sehr hart, zerbrok- 
8 | Cu; Sn 2,42 | 1100 Est Tund 6 deut-| kelt beim Sägen. 
ich. 
f| von 8 und 7 nicht| fast unsägbar. 
9 | Cuy,Sn 2,23 | 1020 \ geritzt, ritzt 8 
und 6. 
Í von 9 schwach ge- pa 9, u 
h ritzt, ritzt 9 und 8 eim Zerschlagen 
10 | Cu;Sn | 2,19 | 1000 || nicht, von 8 nicht| jedoch nichts 
geritzt. eicht. 
von 10, 9, 7 deut-| hart, grosserWider- 
1 Cujo Sn 1,81 825 u et stand beim Sägen. 
l geritzt. 
j| von 11 bis 6 deut-| wie 11. 
12 | Cws;Sn | 1,71 | 780 ,| lich.von5schwach 
\ geritzt. 
| wo bis 5 En noch Ka jedoch 
ich,von5schwach,| weicher als 12. 
13 | Cua Sn 1,77 = von 4 sehr schwach 
geritzt. 
Í son nn und 12| wie 13. 
schwach, von 11 
14 | CuySn 1,48 | 675 \ bis 6 deutlich, von 
5 schwach geritzt. 


* p = R.0,877.52 nach Maschine IV in Mikromillimeter. 


T. Olsen’s Prüfungsmaschine. 


Eine von Tinius Olsen und Comp. in Philadelphia ge- 
baute Prüfungsmaschine stehender Anordnung mit Kratt- 
antrieb und selbsthätiger Laufgewichtsverschiebung ver- 
dient Erwähnung. Die Zeitschrift Der Techniker von 1889 
*8. 114, American Maschinist, 1891 Bd. 14 Nr. 23*S. 4, 
Industries, 1891 Bd. 10*8. 196 u. A. beschreiben ver- 
schiedene Ausführungen derselben. 

Das Spannwerk besteht aus einer viereckigen Platte a 
(Fig. 3 bis 6), welche durch 4 starke Schraubenbolzen 3 
getragen wird, die in einen Gestellkasten c hinabragen. 
Jede dieser Schrauben wird durch Muttern angespannt, 
die vermöge eines Rädertriebwerkes d eine gleichzeitige 
Bethätigung erfahren. Durch Räderverschiebung bei e 
wird einestheils die Uebersetzung des Triebwerkes ver- 
ändert, anderntheils ermöglicht ein doppelter Riemen- 
antrieb der Scheiben f und g die Umkehrung der Be- 
wegung des Spannwerkes, was durch eine doppelte Rei- 
bungskuppelung ausgeführt ist. Zudem ist an der An- 
triebscheibe g eine kleine Riemenscheibe A angeschlossen, 
durch welche eine kurze Zwischenwelle und von dieser 
aus eine auf der ersten Antriebwelle fliegend aufgesetite 
Keilnuthscheibe Æ bethätigt wird. Durch diese Zwischen- 
übersetzung wird eine sehr langsame Gangart des Spann- 
kopfes erhalten. Dieses Triebwerk lagert an einem frei 
tragenden Arm l, welcher am Gestellkasten seitlich an- 
geschraubt ist und gleichzeitig die Wägehebel trägt. 
Die Wage besteht, ähnlich wie bei Fairbanks (vgl. 1889 
272 * 452), aus einer Verbindung von drei wagerechten 
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Hebeln m, n und o (Fig. 4), auf deren höchst gelegenen 
ein Laufgewicht p selbsthätig verlegt wird, und deren 
einmalige Bewegungsstrecke für die höchste Kraftäusserung 
der Maschine ausreicht. 

Indem nun der obere Spannkopf r durch die unmittel- 
bare Vermittelung der Ecksäulen s auf den Tisch ? mit 
der vollen Zugkraft presst, wird ein grosser Theil dieses 
Druckes oder auch der ganze Druck auf den ersten un- 
teren Wägehebel m übertragen, während der kleinere 
Theil desselben vom festen Stützpunkt A aufgefangen wird. 


DE an 


Fig. 3. 
Olsen’s Prüfungsmaschine. 


Dieser Druckantheil ist von dem Hebelverhältniss der 'an 
der Tischplatte £ gegebenen Unterstützungsstellen í und B 
zur resultirenden Belastungsrichtung Z bedingt. Hiernach 
erbält man statt drei nunmehr vier übersetzende Hebel. 
Fällt jedoch der Stützpunkt B in die lothrechte Belastungs- 
richtung Z, so verschwindet diese Uebersetzung und es 
bleiben bloss die Hebel m, n und o wirksam. 

Damit nun die Tischplatte eine sichere Stützung 
finde, sind die Doppelschneiden von A und B weit abstehend 


Fig. 4. 
Olsen’s Prüfungsmaschine. 


angeordnet, so dass der Hebel m gabelförmig ausgebildet 
sein muss. Die Stützungspunkte D und FE für die anderen 
Hebel n und o sind an dem Rahmenwinkel / angebracht, 
der durch Streben eine Versteifung erhält. 
Bemerkenswerth ist die selbsthätige Verlegung des 
Läufergewichtes p, welche durch die Mitwirkung eines 
Elektromagnetes u am Hebelende von o erreicht wird. 


Es lagert nämlich längsseits im oberen Wägehebel o eine 
Dinglers polyt. Journal Bd. 286, Heft 12. 1892IV. 
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Schraubenspindel v, die am freien, der Maschine zugekehrten 
Ende eine Reibungsscheibe w trägt, die mit ihrem inneren 
Bordrand und gewissem Spielraum an einer ununterbrochen 
kreisenden Triebrolle liegt. In der genauen Wagerecht- 
stellung des Hebels o ist der vorerwähnte Spielraum vor- 
handen und deshalb Stillstand der Bewegungsspindel be- 
dingt. Wenn aber in Folge zunehmender Zugkraft der 
Hebel nach oben zu ausschlägt, so wird die Reibungs- 
scheibe w sich an die Triebrolle drücken, wodurch die 
Verschiebung des Läufergewichtes p eingeleitet wird. Um 
aber die Fortdauer dieser Bewegung sicher zu stellen, ist 
der Magnet u vorgesehen, welcher den Wägehebel o so 
lange in der Hocbstellung zurückhält, bis ein kleines 
durch die Läuferverschiebung eintretendes Uebergewicht 
im Stande ist, die Anziehungskraft des Magneten zu über- 
winden und den Wöägehebel o in die Wagerechtlage zu 
versetzen. l 

Während aber die Schraubenspindel v im Haupttheil 
für die Verlegung des Läufergewichtes mit grobem Ge- 
winde versehen ist, besitzt 
das rückwärtige kurze freie 
Spindelende feines Gewinde, 
welches zur Bewegung eines 
Schreibstiftschlittens dient, 
durch welchen an der Papier- 
trommel x die augenblick- 
lichen Gewichtsstellungen be- 
zieh. die Belastung oder Kraft- 
stärke angezeichnet werden 
kann. Wenn nun die Deh- 
nung des Versuchsstabes zur 
Hervorbringung einer Schwin- 
gungsbewegung der Papier- 
trommel herangezogen wird, 
können ganz leicht Schau- 
linien zu Stande kommen. 

Dies wird nach Fig. 5 
und 6 in folgender Weise 
durchgeführt. Nachdem am 
Probestabe im vorgesehenen 
Abstande zwei Ringschellen 
angebracht worden sind, wer- 
den an die Unterfläche derselben zwei Fühlhebel 2? und 2 
angesetzt, von denen der obere (1) an einem Hebel 3 
wirkt, der mittels einer Zugstange 4 an einem unteren 
Hebel 5 wirkt, an dessen Gegenende eine Schnurrolle 6 
einen Faden 7 gespannt hält, der sich um die Welle der 
Papiertrommel wickelt. Da aber das andere, freie Ende 
dieses Fadens an einer Stange 8 angehängt ist, die durch 
den Gewichtshebel 9 schwebend erhalten ist, durch den 
Fühlhebel 2 jedoch bei eintretender Stabdehnung nieder- 
gedrückt wird, so folgt eine proportionale Fadenverkürzung, 
welche durch die Kraft einer Windungsfeder an der Trom- 
melwelle die nöthige Spannung erhält. Dies hat eine 
tbeilweise Drehung der Papiertrommel x zur Folge, welche 
mit zunehmender Dehnung des Probestabes auch zunimmt. 
Ausserdem ist am Rahmengestell 10 dieser Vorrichtung 
noch ein Zeigerbogen angeordnet, dessen Zeiger mit der 
Trommeldrebung im Verhältniss steht. 

Jeder der beiden Einspannköpfe ist mit einer Ein- 
richtung zum Einspannen von Flachstäben versehen, welche 
in Fig. 7 bis 9 dargestellt ist. 


Fig. 5. 


Olsen’s Prüfungsmaschine. 
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An jedem der beiden durch die Trapezschraube « 
anstellbaren Bolzen b ist eine Führungstasche c ange- 
schraubt, in welcher ein Rahmen d die keilförmigen 
Spannbacken e trägt. Beide Rahmen d sind an einem 
Bolzen f angehangen, der im Hebelrahmen g liegt und 


Olsen's Prüfungsmaschine. 


mittels dessen es möglich wird, mit der Hand die Keil- 
backen zu lüften, um die Flachstäbe aus- und einspannen 
zu können. 


L. Schopper’s Dehnungszeiger an Prüfungsmaschinen. 


Um den Dehnungszeiger im Augenblicke des Zer- 
reissens des Versuchstückes N (Fig. 10) festzuhalten und 
zu verhindern, dass bei feinen Versuchstücken, wie Drähten, 
Fäden u.dgl., das untere Klemmstück M durch das Eigen- 
gewicht belastend auf den Dehnungszeiger 
einwirke, ist nach dem D. R.P. Nr. 53 635 
vom 3. April 1890, Zusatz zu Nr. 47 745 
vom 9. November 1888 die folgende Ein- 
richtung getroffen. 

An der Zugschraube i ist ein drehbarer 
Winkelhebel R angebracht, der mit seiner 
Nase s den Schieber t verlegt und durch 
das Stäbchen e den Dehnungszeiger K bei 
eintretender Dehnung von N bewegt. Dieser 
Winkelbebel R vermittelt die Verbindung 
der Zugstange i mit der Hülse H, an wel- 
cher das Klemmstück M angebracht ist, 
in der Weise, dass dieser Winkelhebel R 
während der Zugwirkung sich schräg stellt 
und mit dem hinteren Ende hebend auf 
die Hülse H einwirkt. Im Augenblick des 
Zerreissens von N schlägt die fallende 
ie oep a Hülse H den Hebel R links drehend zurück, 

` wodurch die Nase s aus dem Schieber { 
rückt, wodurch die Verbindung mit dem Dehnungszeiger 
unterbrochen wird. 


Le Chatelier’s Dehnungsmesser für Eisenbrücken. 


Um die Dehnungen einzelner Fachwerkglieder an 
eisernen Brückenträgern zu beobachten, schlägt Le Chatelier 
die bereits im November 1889 an einer Eisenbahnbrücke 
zu Nogent sur Marne verwendete Vorrichtung vor. 

Dieselbe besteht nach Revue industrielle vom 27. De- 
cember 1890 * S. 510 aus einem genau 1 m langen Rohr a 
(Fig. 11 bis 13), welches zwischen Spitzen eingespannt ist, 
von denen die eine b in einem Böckchen festsitzt, während 
die andere c in der Bohrung eines zweiten Böckchens 
gleitet. Die bewegliche Spitze c stützt sich aber auf einen 


federnden Dosendeckel d, welcher auf die im Dosengefäss e 
eingeschlossene Flüssigkeit presst und dieselbe durch das 
gewundene Zwischenrohr f in das gläserne Steigrohr 7 
treibt. 

Jedes Millimeter Höhentheilung dieses Steigrohres ent- 
spricht bei 2,4 mm innerem Durchmesser bezieh. 4,5239 qmm 
Querschnitt irgend einer Materialspannung für 1 qmm 
Stabquerschnitt des Fachwerkgliedes. Weil aber die Raum- 
verminderung des Gefässinhaltes annähernd bloss °/z von 
jenem beträgt, welcher von einem beweglichen Kolben von 


Fig. 11. 
Le Chatelier's Dehnungsmesser. 


gleichem Durchmesser hervorgerufen würde, so muss der 
3 
Flächeninhalt des federnden Dosendeckels 3 eines beweg- 


lichen Kolbens sein. Da aber ferner eine Wassersäule von 
l mm Höhe und 4,5239 qmm Querschnitt eine Inanspruch- 
nahme von S= 0,100 Kamm in den zu untersuchenden 
Constructionsgliedern von 200 mm Länge anzeigen soll, 
so folgt eine Schwingung des Dosendeckels A 


1 _8 
I` E 
S 
k= Ẹ' l bezieh. 
0.1 1 
À = 30000 ` 200 = Toog mm, 


sofern E= 20000 der Elasticitätsmodul für Schmiede- 
eisen ist. 
Die Flüssigkeitsverdrängung ist hierbei 
q =f .1 = 4,5239 cbmm, 
hiernach 
Få =q oder 
F= (9:4) 
die Querschnittsfläche eines Kolbens 
F = 4,5239 . 1000 = 4524 qmm. 


3 
Ein federnder Dosendeckel muss aber 5 F gross sein, 


daher ist 
F, = 6786 qmm bezieh. 
D, = 983 mm 
der Querschnitt und der Durchmesser des Deckels. 


Ist nun bei gegebener Grösse des federnden Deckels 
und vorhandenem Steigrohr die Schwingungsgrösse à für 
je 1 mm Steighöhe durch Versuche festgestellt, so kann 
obne weiteres die für jedes Millimeter Steighöhe entspre- 
chende Inanspruchnahme des Constructionsmaterials in 
Kamm bestimmt werden. 
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Zur Bestimmung der Dosendeckelschwingung A dient 
die in Fig. 12 und 13 dargestellte besondere Messvorrich- 
tung, welche an Stelle des festen Böckchens benutzt wird. 
Vermöge einer Mikrometerschraube von 1 mm Theilung 
und einer Theilscheibe von 100 Theilungen kann ohne 
weiteres die Deckelschwingung bis 'jıoo eines Millimeters 
bestimmt und die dabei eintretende Erhebung des Flüssig- 
keitsspiegels im getheilten Steigrohre beobachtet werden. 

Legt man beispielsweise dieser Vorrichtung, wie ein- 
gangs erwähnt: ist, eine Rohrlänge a von 1000 mm zu 
Grunde, so dass die Versuchsglieder der Fachwerkscon- 
struction auf je 1 m Länge auf Dehnung oder Verkürzung 
untersucht werden können, und nimmt man ferner den 
Durchmesser bezieh. die Fläche des Dosendeckels zu 
D, = 220 mm bezieh. F, = 88 000 qmm an, so folgt nach 
der früheren Annahme eine Kolbenfläche 

F = °? F, = 25300 qmm. 
Die. theoretische Kolbenverschiebung A folgt nach dem 
Proportionalitätsgesetz 


sowie für die A E 
S = 0,1 klamm und E= 20000 k. 
100 1 
A = 30000 = 200 mm 
Sollen nun jede 10 mm Theilung des Steigrohres dieser 
Inanspruchnahme entsprechen, so muss 


fas 10 = — À. F, 
2 © 25 300 
sein, woraus für Feen >00” — 12,65 qmm 
und für d = 4,076 mm 
folgen. 


Werden nach mehrjährigen Untersuchungen auffällige 
Dehnungen eines bestimmten Fachwerkgliedes einer Brücke 
wahrgenommen, so kann sehr leicht ein Schluss auf die 
Veränderungen des Materials oder auf äussere Ursachen 
gezogen werden. 

Selbstredend werden diese Versuche mit möglichster 
Berücksichtigung oder besser Vermeidung äusserer Ein- 
flüsse, welche die Ergebnisse stark beeinträchtigen können, 
wie Sonnenbestrahlung u. dgl., durchzuführen sein. Nicht 
nur die Ablesungen vor und nach erfolgter Belastung der 
Brücke sollen möglichst auf einander folgen, sondern es 
sollen die Versuche möglichst bei bedecktem Himmel 
durchgeführt, auch die Vorrichtung selbst soll vor strah- 
lender Körperwärme durch Bedeckungen geschützt sein. 
Neuerdings sollen die Schwankungen des Flüssigkeits- 
spiegels durch Lichtbilder festgestellt werden. 


J. E. Reinecker’s Messvorrichtung. 


An den Dehnungsmesser von Le Chatelier anschliessend, 
sei eine Messvorrichtung von J. E. Reinecker in Chemnitz- 
Gablenz erwähnt, die nach ähnlichen Grundsätzen wie die 
vorhergehende gebaut ist, aber anderen Zwecken dient. 
Zur Bestimmung der genauen Abmessung eines Stückes 
bedient man sich der Vergleichung mit anderen, genau 
bestimmten Messkörpern, welche in Abständen von 25 zu 
25 mm bezieh. von 5 zu 5 mm vorhanden sind. Diese 
Vorrichtung besteht aus einer verhältnissmässig starken 
Wange (Fig. 14), auf welcher ein verstellbares Böckchen 


Prüfungsmaschinen und deren Ergebnisse. 


275 


mit dem Dosengefäss und ausmündenden gläsernen Steig- 
röhrchen sowie einem festgelegten Reitstockböckchen mit 
Mikrometerschraube von 1 mm Steigung und einem 
Schraubenrade, welches vermöge ihrer Triebschraube Ein- 
stellung bis (1: 10000) einer Umdrehung ermöglicht. 

Soll nun irgend ein Körper auf seine Genauigkeit 
untersucht werden, so bringt man vorher den dazu passenden 
Messkörper zwischen die Spitzen der Lagerböckchen und 


Fig. 14. 
Reinecker’s Messvorrichtung. 


vermerkt sich sowohl den Stand der Zeigerscheibe, als auch 
den Stand der Dosenflüssigkeit im Steigrohre. Nach Ent- 
fernung desselben wird das zu untersuchende Stück eben- 
falls in die Vorrichtung so lange eingespannt, bis der 
Flüssigkeitsspiegel an dem früheren Theilstriche einspielt, 
wodurch die frühere Stärke der Einspannung festgestellt 
ist. Hierauf ergibt die vergleichende Ablesung an der 
Zeigerscheibe die Grösse der Abweichung vom Messkörper. 


A. Mallock’s Vorrichtung zum Messen der Material- 
dehnungen an fertigen Constructionstheilen. 


Aus der Verlängerung oder Verkürzung einer vor- 
bestimmten Länge eines Constructionstheiles einen Rück- 
schluss auf die in diesem Theile auftretende Materialspan- 
nung zu bilden, ist Aufgabe dieser nach Engineering, 1890 
Bd. 50 * S. 614, in Fig. 15 und 16 dargestellten Vorrichtung. 

Dieselbe besteht aus einem geraden Stahlstabe D, 
welcher in einem Gusstücke C fest eingesetzt ist. In 
diesem ist ferner eine in der Hochstellung unverrückbare 
Körnerspitze P eingeschraubt, die an der oberen Fläche 
von C etwas hervorragt. Um diesen Theilen C, D und P 
einen festen Halt zu geben, ist ein schweres, frei auf- 
liegendes Gusstück W vorgesehen, in dessen Arm ein kurzer 
Bolzen O gespannt ist, der mittels einer Quernuth den 
Endzapfen von P übergreift. Ausserdem trägt dieser 
Bolzen O ein Fernrohr T, mit welchem Spiegelablesungen 
durchgeführt werden sollen. 

Am Stahlstabe D ist nämlich ein Schieber E zwischen 
150 und 600 mm Länge stellbar angebracht, welcher eine 
um Zapfenschrauben F drehbare Körnerspitze Q besitzt, 
die zudem am oberen Hebeltheil @ einen Spiegel M trägt. 
Sobald daher die Körnerspitze Q durch irgend eine Ver- 
anlassung schwingt, muss dieser Spiegel M in der Längs- 
richtung des Stabes D auch schwingen. Knapp neben diesem 
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ist fest ein zweiter Spiegel am Schieber E angebracht, 
dessen Ebene aber gegen den früheren Spiegel M etwas 
geneigt ist, und zwar derart, dass die von beiden Spiegeln 
auf den Hauptspiegel N geworfenen Bilder sich etwas 
überdecken. 

Nun ist an dem Schieber E ein Stab V angebracht, 
an dem ein Beleuchtungsspiegel R, eine Glasplatte mit 
feiner Zolleintheilung S und eine Linse K anzuordnen sind, 
durch welche die Eintheilungsstriche von S sowohl auf 
den feststehenden, als auch auf dem schwingenden Spiegel M 
vergrössert geworfen werden. In der Nullpunktstellung 
der Vorrichtung werden sich die Theilstriche im Spiegel N 
vollständig, wie in Fig. 17, decken müssen, wobei nur die 
Grundstriche etwas versetzt sind. Da nun dieser Ge- 
sammtapparat vermöge seiner Körnerspitzen P und Q, die, 
wie Fig. 16 zeigt, nur mit dem Aussenrand der Körner- 
grübchen in Berührung treten, die im gegebenen Abstande 
(zwischen 150 und 600 mm) eingeschlagen sind, auf dem 


Mallock’s Messvorrichtung. 


Constructionstheil aufgesetzt wird, so findet nach erfolgter 
grober Aufstellung das Einrichten der Nullpunktstellung 
durch eine feine Verlegung des Schiebers E mittels einer 
Schraube Z statt, bis man durch das Fernrohr T die voll- 
ständige Deckung der Theilstriche im Spiegel N wahr- 
nimmt. 

Hierauf wird der Schieberhaupttheil Æ auf D fest- 
gelegt, dieser Stab aber während der Versuche vor strah- 
lender Körperwärme oder anderen Einflüssen sorgfältig 
gehütet. 

Wird nun der Constructionstheil einer Kraftbean- 
spruchung ausgesetzt, in Folge dessen sich derselbe ver- 
längert oder verkürzt, so muss dieselbe sich in einer Ver- 
drehung des Körnerhebels Q äussern und den Spiegel M 
zum Schwingen veranlassen, in dessen Folge die im Haupt- 
spiegel N zurückgeworfenen Theilstriche jene des festen 
Spiegels übergreifen werden, wie Fig. 18 zeigt. Aus der 
Anzahl der Verschiebungen kann man ohne weiteres auf 
die durch die Kraftwirkung bezieh. durch die im Con- 
structionstheile hervorgebrachte Spannung schliessen, indem 
man dessen Verlängerung A bestimmt. Ist nun ! die Länge 
des Hebelarınes Q F, s der Abstand der Theilstriche, n die 
Anzahl der verschobenen Theilstriche im Spiegel N und f 
die Brennweite der Linse K, so folgt: 


n.i.s 
— ZF] 
Hiernach wird 
S A ; 
p ~ g bezieh 
E 
S = eT 


die Inanspruchnahme sein, wenn L der gemessene Abstand 
der Körnerpunkte A und B am Versuchstücke, Æ der 
Elasticitätsmodul für das betreffende Material und 4 die 
beobachtete Verlängerung des Versuchstückes ist. 


Die neue Doppelkesselanlage der Spinnerei 
und Buntweberei Pfersee bei Augsburg. 
Mit Abbildungen. 


Der wirthschaftliche Rückschritt in der deutschen 
Industrie ist ganz besonders bei der Textilbranche in be- 
dauerlicher Weise aufgetreten und wird namentlich ın 
solchen Etablissements verspürt werden, welche wegen 
mangelhafter Einrichtungen theurer fabriciren. 

Es werden daher alle Werke die gegenwärtige Zeit 
zur Einführung von Verbesserungen benutzen, um bei dem ja 
nicht ausbleibenden Umschwunge von den besseren Zeiten 
sofort zu profitiren. 

Zu den Etablissements, welche zeitig an die erforder- 
liche Reorganisation der Einrichtung — namentlich der 
motorischen — herangetreten sind, gehört in erster Linie 
die Spinnerei und Buntweberei in Pfersee bei Augsburg. 

In diesem Etablissement wird die Betriebskraft zum 
geringen Theil von einer Turbinenanlage, zum grossen Theil 
aber von zwei Dampfmaschinen erzeugt. Die eine, grössere 
dieser Maschinen ist eine einstufige zweicylindrige Conden- 
sationsmaschine von Gebrüder Sulzer in Winterthur, die 
andere eine Verbundmaschine von der Maschinenfabrik 
Augsburg in Augsburg. 

Beide Maschinen befinden sich, wie durch wiederholte 
Versuche festgestellt ist, in gutem Zustande, wenn auch 
nicht verhelilt werden kann, dass die grössere einstufige 
zweicylindrige Condensationsmaschine hinsichtlich des spar- 
samen Dampfverbrauches der Verbundmaschine etwas 
nachsteht, und ist deshalb in Aussicht genommen, die 
grössere Eincylindermaschine durch eine Dreicylinder- 
maschine zu ersetzen. 

Da aber, wie schon angedeutet, der Zustand der dem- 
nächst auszuwechselnden Maschine noch sehr gut ist, wäbrend 
andererseits die wirthschaftliche Leistung der inzwischen 
veralteten Dampfkesselanlage sehr viel zu wünschen übrig 
liess, so wurde vorerst eine dem heutigen Stande der 
Technik entsprechende neue Kesselanlage so hergestellt, 
dass sie später eine Dreicylindermaschine speisen kann. 
Die Ausführung wurde dem Unterzeichneten übertragen. 

Der Auftrag lautete zunächst auf zwei Doppelkessel 
von 180 qm Heizfläche und 8'J, at Ueberdruck, an welchen 
sich später noch die Bestellung eines dritten Kessels der 
gleichen Construction und Grösse, jedoch für 12 at reihte. 
Gleichzeitig mit den beiden ersten Kesseln wurde eine 
„Anlage zur chemischen Reinigung des Speisewassers, 
System Humboldt“, aufgestellt und dieselbe mit den ersten 
Kesseln in Betrieb gesetzt. 
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Das erforderliche Kesselhaus wurde, nachdem von | Worthington“. Die Aufgabe der letzteren besteht aber 


Unterzeichnetem die Hauptabmessungen festgestellt waren, 
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nicbt allein darin, den Dampfkesseln das erforderliche 
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A Humboldt’'scher Wasserreinigungs- 
apparat. 

B Worthington’s Dampfpumpen. 

C Cisterne für Condensationswasser. 

D Kohlensilo. 


Danıpfkesselanlage der Spinnerei Pfersee. 


von Thormann und Schueller in Augsburg entworfen und 
erbaut, und ist dasselbe in nebenstehender Figur näher 
veranschaulicht. 

Der für die Aufnahme der Kessel bestimmte Raum 
hat bei 13 m Tiefe eine lichte Länge von 19 m und ist 
derselbe so bemessen, dass ausser den bereits unter- 
gebrachten drei Stück Doppelkesseln noch zwei weitere 
Kessel aufgestellt werden können. Die Kohle wird hier 
nicht in das Kesselhaus gefahren, sondern direct vom 
Wagen aus in den vor der Front befindlichen „Kohlensilo* 
geworfen und von hier aus 
durch die Heizer zur Verfeue- | 
rung herausgeholt. Durch 
diese Einrichtung wird nicht 
nur das Kesselhaus viel sau- 
berer erhalten, sondern es wird 
auch der durch das immer- 
währende Koblenfahren ent- 
stehende Luftzug vermieden. 

Die in Holz gehaltene 
Dachconstruction wird von je 
zwei schmiedeeisernen, im 
Kesselgemäuer eingelassenen 
Säulen getragen, während 
durch eine aufgesetzte Laterne 
für genügende Ventilation 
des Kessellocales Sorge ge- 
tragen ist. 

Der sich an das letztere 
anschliessende und unter dem 
gleichen Dache befindliche Raum 
für die Speisewasserreinigung 
hat eine Länge von 5,5 m, und befinden sich in dem- 
selben auch die zur Speisung sowohl der neuen, als auch 
alten Kesselanlage dienenden zwei Dampfpumpen „System 
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Wasser zuzuführen, sondern eine derselben hat auch den 
Wasserreinigungsapparat zu versorgen. 

Bezüglich der Construction und Wirkungsweise des 
Wasserreinigungsapparates verweisen wir auf 1890 275* 412, 

Ueber die Arbeitsweise der beiden Dampfpumpen ist 
zu bemerken, dass dieselben ununterbrochen in Thätig- 
keit sind; brauchen Apparat und Kesselanlage zeitweise 
kein Wasser, so tritt das angesaugte Wasser durch ein 
entsprechend eingestelltes Sicherheitsventil nach dem Be- 
hälter zurück, aus dem es entnommen wurde. Durch diese 
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Fig. 4. Fig. 5. 


Kessel der Spinnerei Pfersee. 


Neuerung ist nicht nur einem Zerspringen der Druck- 
leitungen vorgebeugt, sondern man ist auch sicher, dass 
die Dampfpumpen richtig functioniren, was nicht immer 
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der Fall ist, wenn dieselben öfter abgestellt bezieh. ausser 
Thätigkeit gesetzt werden. 

Die Construction der zur Aufstellung gelangten Dampf- 
kessel ist aus der umstehenden Detailzeichnung (Fig. 1) 
näher zu ersehen. 

Da dieses Kesselsystem sich in Folge seiner Vorzüge 
ausserordentlich rasch eingebürgert hat, so möge dasselbe 
hier etwas eingehender beschrieben werden. 

Der aus einem Corniwallkessel mit darüber gelegtem 
Heizröhrenkessel zusammengesetzte Doppelkessel verdankt 
seine Entstehung dem Bestreben, die sogen. innere Heiz- 
fläche möglichst gross zu machen, um auf diese Weise eine 
starke Erhitzung des Kesselmauerwerkes zu vermeiden und 
die Wärmeverluste durch das Mauerwerk möglichst herab- 
zudrücken. 

Ich habe schon in meinen am 18. April 1834 bezieh. 
23. März 1888 zu München im bayerischen Bezirksverein 
des Vereins deutscher Ingenieure gehaltenen Vorträgen den 
grossen Werth der Innenfeuerungen hervorgehoben und 
dabei nachgewiesen, dass der ökonomische Effect eines 
Dampfkessels mit der relativen Grösse der inneren Heiz- 
fläche wächst. (Vgl. Zeitschr. d. V. d. I., Bd. 23 u. 28.) 

Es genügt ja auch eine einfache Ueberlegung, um 
darüber klar zu werden, dass diejenige Kohlen- bezieh. 
Brennstoffmenge, welche bei Kesseln mit Aussenfeuerungen 
erforderlich ist, um den Feuerherd täglich einmal in Glüh- 
hitze zu versetzen, einen sich durchschnittlich jährlich 
300mal wiederholenden Verlustposten bildet, welcher um so 
grösser wird, je ausgedehnter die betreffende Kesselanlage ist. 

Da man nun gerade in Pfersee an den dort bislang 
im Betriebe befindlichen Aussenfeuerungskesseln reichlich 
Gelegenheit hatte, die Grösse dieser Verlustposten kennen 
zu lernen, so war es mir nicht schwer, den Leiter des 
Werkes zu überzeugen, dass für die neue Anlage lediglich 
Innenfeuerungskessel in Frage kommen können. Der ab- 
gebildete Doppelkessel ist aber ein Innenfeuerungskessel 
in des Wortes vollster Bedeutung. 

Die Feuerung liegt in den beiden, den Unterkessel 
durchziehenden Flammrohren. Die auf den Rosten ent- 
wickelten Verbrennungsproducte gelangen nach dem Ver- 
lassen der Flammrohre zunächst in die aus hochfeuerfesten 
Schwandorfer Kaolinsteinen hergestellte Rauchverbrennungs- 
kammer, in welcher eine vollständige Nachverbrennung 
aller etwa nicht vollkommen verbrannten Gase stattfindet. 
Erreicht wird dies zunächst durch die im Verhältniss zu’ 
den eingebauten langen Rosten sehr kurzen Flammrohre, 
was zur Folge hat, dass die Verbrennungsproducte mit 
einer sehr hohen Temperatur in die Verbrennungskammer 
eintreten. Gelangen nun beim Schüren des einen der 
beiden Roste noch unverbrannte Gase in die Rauchver- 
brennungskammer, so kommen sie einerseits mit den in 
Weissglut befindlichen Wänden derselben in Berührung 
und mischen sich andererseits mit den aus dem anderen 
Flammrohre austretenden und überschüssige Luft ent- 
haltenden Verbrennungsproducten, so dass in der Verbren- 
nungskammer eine vollkommene secundäre Verbrennung 
unter vollständigem Ausschluss von Rauch- und Russbildung 
stattfindet. Dieser Umstand ist aber, abgesehen von der 
dadurch wegfallenden Belästigung der Nachbarschaft, noch 
um deswillen von grösster Wichtigkeit, weil die Heizgase 
auf ihrem weiteren Wege die im Oberkessel befindlichen 
Heizrohre passiren müssen. 


Wären die Heizgase stark mit Russ vermengt, so 
würde die von diesen Röhren gebildete Heizfläche einen 
Wärme nicht leitenden Ueberzug erhalten und die Heiz- 
gase so behindern, ihre Wärme an das Wasser abzugeben. 
Nachdem aber häufig vorgenommene pyrometrische Mes- 
sungen ergaben, dass die Temperatur der aus den Heiz- 
röhren austretenden Rauchgase im Maximum 350° C. be- 
trägt, so ist die Wahrheit des oben Gesagten aufs beste 
bewiesen, damit aber auch dargethan, dass bei dieser 
Kesselconstruction von besonderen Wärmeverlusten über- 
haupt nicht die Rede sein kann, weil die Rauchgase erst nach 
dem Verlassen der Heizröhren die äusseren Wandungen 
des Kessels bezieh. der wirklichen Einmauerung bespülen, 
ehe sie nach dem Kamin abziehen, und auf diesem Wege 
keine grosse Wirmetransmission mehr nach aussen statt- 
finden kann, da die Abkühlung der Gase schon zu weit 
vorgeschritten ist. 

Aus dem Gesagten geht zur Genüge hervor, dass die 
Feuerungseinrichtung der Doppelkessel eine wirklich voll- 
kommene genannt werden muss; ein Gleiches gilt aber 
auch von der Bauart und sonstigen Wirkungsweise des- 
selben. 

Ein Hauptvorzug des ganzen Kesselsystems besteht 
zunächst noch darin, dass sowohl der Unterkessel, als auch 
der Oberkessel mit gesondertem Dampfraume versehen sind 
und dass beide Dampfräume mit einem reichlich bemessenen 
Dampfsammler in Verbindung stehen, von wo aus der 
Dampf nach den Verbrauchsstellen geleitet wird. Aus 
dieser Anordnung ergibt sich zunächst, dass die Dampf- 
blasen bei ihrem Aufstiege keine besonders hohe Wasser- 
säule zu überwinden haben; ferner wird durch die beiden 
Wasserspiegel eine sehr grosse Verdampfungsoberfläche 
geschaffen, während aus der Gesammtanordnung grosse 
Dampf- und Wasserräume resultiren, welche für die Er- 
zeugung von technisch trockenem Dampf von der grössten 
Wichtigkeit sind. 

Die Dampfräume stehen mittels eines durch einen 
weiten Blechstutzen geführten 160 mm messenden Dampf- 
rohres mit einander in Verbindung, während der Unter- 
kessel sein Speisewasser in der Regel aus dem Oberkessel 
erhält. Zu dem Zwecke ist durch den schon erwähnten 
weiten Blechstutzen ein in der Höhe des normalen Wasser- 
standes ausmündendes, nach oben trichterförmig erweitertes 
Ueberlaufrohr von 80 mm Weite vom Unterkessel nach 
dem Oberkessel geführt, und taucht dasselbe am unteren 
Ende einige Centimeter tief in den Weasserspiegel des 
Unterkessels ein, während das obere trichterförmige Ende, 
wie schon erwähnt, in der Ebene des Wasserspiegels vom 
Öberkessel ausmündet. 

Das wirkliche Speiserohr geht durch den Dampf- 
sammler hindurch nach dem Öberkessel und wird daher 
in Folge dieser Anordnung das doch immerhin kalte Speise- 
wasser in den von relativ kälteren Heizgasen bespülten 
Öberkessel geleitet; die kälteren Wasserschichten sinken 
dort zu Boden, während die warmen Wassermengen nach 
oben steigen, um bei fortgesetzter Wasserzufuhr durch den 
Ueberlauftrichter nach dem Unterkessel abzufliessen. Diese 
Art von Speisung hat den grossen Vortheil, dass alle im 
Oberkessel schon ausgeschiedenen Kesselsteinbildner, welche 
anfänglich auf dem Wasserspiegel herumschwimmen, von 
der auf demselben herrschenden Strömung nach dem Unter- 
Lessel geführt werden, wo sie sich auf der kältesten Stelle 
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desselben niederschlagen und dort bequem entfernt werden 
können. Ausser dieser Speisevorrichtung ist noch durch 
ein geeignetes Dreiwegerohr mit Ventilen Vorsorge ge- 
troffen, dass nötbigenfalls der Unterkessel, wenn dort durch 
irgend welchen Zufall der Wasserspiegel zu tief gesunken 
sein sollte, direct von der Pumpe gespeist werden könnte, 
doch hat diese Einrichtung nur den Charakter eines Noth- 
behelfes und soll dieselbe in der Regel nicht benutzt werden. 

Eine weitere Eigenart der Construction ist die, dass, 


während der Oberkessel wagerecht liegt, der Unterkessel 


nicht nur stark nach hinten geneigt ist, sondern dass der- 
selbe am hinteren Ende einen wesentlich kleineren Durch- 
messer hat als vorn beim Heizerstand. 

Mit dieser Anordnung wird eine allen anderen Doppel- 
kesselconstructionen anhaftende Schwäche beseitigt, nämlich 
die, dass die hintere Stirnwand nicht ganz von Wasser bedeckt 
ist. Dies ist auch bei wagerechter Lage des Unterkessels 
natürlich nicht möglich, und muss daher auch bei anderen 
Ausführungen der vom Wasser entblösste Theil der hinteren 
Stirnwand durch eine rorgemauerte feuerfeste Wand vor 
der Einwirkung der aus den Flammrohren tretenden Stich- 
flamme geschützt werden. Da aber diese Schutzwand an 
den Feuerrohren ausgespart werden muss, so kam es vor, 
dass dieselbe während des Betriebes einstürzte, was zur 
Folge hatte, dass der im Dampfraume liegende Theil der 
hinteren Stirnwand durch die Einwirkung der Stichflamme 
defect wurde. 

Bei der vorliegenden Ausführung ist nur eine auf 
dem Unterkessel fest aufruhende Scheidewand erforderlich, 
während die hintere Stirnwand, da sie vollständig im 
Wasserraume liegt, unbedenklich der Stichflamme aus- 
gesetzt werden darf. 

Hier ist auch noch die gewölbte Form der Kessel- 
böden zu erwähnen, durch welche es, selbst bei dem hohen 
Kesseldrucke von 12 at, ermöglicht wurde, nicht nur auf 
jegliche weitere Verankerung der Stirnwand zu verzichten, 
sondern durch die gewölbten Böden ist sogar der ver- 
schiedenartigen Ausdehnung und des Auftriebes der Flamm- 
rohre Rechnung getragen. Es kommen daher die sonst gern 
auftretenden Undichtbeiten an den Stirnwänden, oder 
Brüche in den Flammrobrrundnähten gänzlich in Wegfall. 

Während nun die in Pfersee zuerst zur Aufstellung 
gelangten zwei Stück Doppelkessel für 8'2 at Ueberdruck 
wie bisher wohl allgemein üblich aus „Schweisseisen“ her- 
gestellt wurden, ist man, um geringere Wandstärken zu 
erhalten, bei dem zuletzt gelieferten Kessel von 12 at, 
unter Hinwegsetzung über die früher geäusserten, jedoch 
unbegründeten Bedenken, dazu übergegangen, diesen Kessel 
aus dem eine wesentlich grössere Festigkeit bietenden 
„Siemens-Martin-Stahl“ (oder Flusseisen) herstellen zu lassen. 

Gegen dieses Material hat bei vielen Fachgenossen 
lange Zeit ein grosses Vorurtheil bestanden, weil man 
gewohnt war, sich darunter ein sehr sprödes, in Folge 
dessen für den Kesselbau wenig geeignetes Material vor- 
zustellen, während es in Wirklichkeit die gegentheiligen 
Eigenschaften besitzt. 

Die für die deutschen Kesselfabrikanten maassgebenden 
Würzburger Normen schreiben für die beim Kesselbau zu 


verwendenden Materialien folgende Festigkeit vor: 
Mantelbleche in der 


Längsfaser 33 k für 1 qe bei 7 Proc. Dehnung 
Bördelbleche . 8k 5 Lg 5 l? % a 
Feuerbleche . 36 k lqac „IS „ i 
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Der nach dem basischen Processe hergestellte „Siemens- 
Martin-Stahl“ hat aber schon in seiner geringsten Qualität 
eine Festigkeit von 36 k für 1 qc, welche im Durchschnitt 
auf 42 k steigt, während die Dehnung im Minimum 20 Proc. 
beträgt. 

Diese Zahlen beweisen, dass die Bedenken, welche 
längere Zeit gegen dieses Material geltend gemacht wurden, 
für unbegründet gehalten werden können. 

Was nun die Bearbeitungsweise des hier beschriebenen 
Kessels für 12 at anbelangt, so ist es selbstverständlich, 
dass dieselbe mit Rücksicht auf den hohen Betriebs- 
druck und die durch die grossen Durchmesser bedingten 
grossen Wandstärken äusserst sorgfältig vorgenommen 
werden muss, und genügt hierfür weder das gewöhnliche 
Arbeitsverfahren, noch die bisher übliche Verbindung der 
einzelnen Platten. 

Ein Lochen der Bleche mit der Lochmaschine ist voll- 
ständig ausgeschlossen, ebenso unzulässig ist es aber auch, 
die einzelnen Platten in geradem Zustande nach der 
Schablone zu bohren, da ın diesem Falle die einzelnen 
Löcher nach dem Biegen nicht genau auf einander passen 
würden und es bei der Steifheit der Platten nicht möglich 
wäre, die Löcher unter Anwendung eines „Dornes“ passend 
zu machen. 

Der einzig richtige Weg, genau passende Nietlöcher 
zu erhalten, besteht hier darin, dass man die einzelnen 
Platten, nachdem sie gebogen sind, zu Ringen zusammen- 
stellt und die Enden durch Schraubzwingen oder Heft- 
schrauben fest zusammenhilt, worauf dann die Nietlöcher 
unter grossen Bohrmaschinen durch sämmtliche Wand- 
stärken gleichzeitig hindurchgebohrt werden. 

Durch diese Bearbeitungsweise werden nicht nur alle 
nachtheiligen Nebenspannungen im Material vermieden, 
sondern es können dadurch auch kleinere Nietlöcher bezieh. 
grössere Niete angewendet werden, weil alle Löcher völlig 
genau auf einander passen. 

Die Bleche selbst sind in unserem Falle nicht über 
einander gelegt, sondern stumpf zusaınmengestossen, und 
ist die Verbindung derselben durch Innen- und Aussen- 
laschung bewirkt. 

Die Vernietung erfolgt auflıydraulischem Wege mittels 
Doppelpressen, und zwar in der Weise, dass ein grösserer 
Stempel die Bleche erst dicht auf einander presst, worauf 
ein in ‘diesem Stempel geführter zweiter Stempel den Niet 
geräuschlos in das Loch presst. Bei dieser Art der Ver- 
nietung ist ein Nachstemmen selten oder erst nur dann 
erforderlich, wenn der Kessel einige Zeit im Betriebe war. 

Da es bei so hohem Drucke wünschenswerth ist, alle 
Schüsse möglichst kreisrund zu gestalten, so werden bei 
den Flammrohren die Längsnähte und bei den Mänteln 
der Hauptkessel die Kopfenden der aussen liegenden Ringe 
geschweisst. 

Durch die Verwendung des Siemens-Martin-Materials 
und die geschilderte Bearbeitungsweise ist es möglich ge- 
worden, den Doppelkessel, dessen Construction im ersten 
Augenblicke nicht für hohe Dampfspannungen geeignet er- 
scheint, als Hochdruckkessel im vollen Sinne des Wortes 
auszuführen, und ist man daher bei den immer mehr in 
Aufnahme kommenden Dreicylindermaschinen nicht mehr 
gezwungen, nur zwischen dem Wasserrohrkessel und dem 
sehr unökonomisch arbeitenden Batteriekessel wählen zu 
müssen. — 
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Ausser der üblichen l12monatlichen Garantie für Ma- 
terial und Arbeit des Kessels war seitens der Bestellerin 
bedungen, dass bei Verwendung von bester reiner Ruhr- 
oder Saarkohle für 1 qm Heizfläche und 1 Stunde min- 
destens 15 k Dampf producirt werden und dass entweder 
1 k dieser Kohle mindestens 10 k Wasser von 50° C. in 
Dampf von 100° C., oder dass 1 k dieser Kohle min- 
destens 9,6 k Wasser von 50°C. in Dampf von 8'h at 
Ueberdruck verwandelt. 

Um festzustellen, ob diese Garantie auch erreicht sei, 
sollte auf Verlangen der Bestellerin spätestens 3 Monate 
nach Inbetriebsetzung der Kessel durch den bayerischen 
Dampf kesselrevisionsverein ein Garantieversuch vorge- 
nommen werden, dessen Ausführung sich nach den in 
Nr. 9 Jahrg. 1884 der Verbandszeitschrift der Dampf- 
kesselüberwachungsvereine gegebenen Vorschriften zu rich- 
ten habe. 

Falls bei diesen Versuchen die garantirte Leistung 
nicht erreicht werde, soll Bestellerin berechtigt sein, für 
jedes volle Zehntel Minderverdampfung 500 M. vom Kauf- 
preis in Abzug zu bringen. 

Auf Grund dieser Bestimmung wurde denn auch am 
7. und 8. August 1890 nach einem vom bayerischen Dampf- 
kesselrevisionsverein ausgearbeiteten Versuchsprogramm 
der Garantieversuch vorgenommen und wie folgt durch- 
geführt: 

Die beiden Kessel wurden jeweils vor den Versuchen 
gereinigt und auf Dichtheit sowohl der Kesselkörper, als 
auch des Mauerwerkes untersucht und dabei alles in bester 
Ordnung befunden, auch wurden dieselben programm- 
gemäss jedesmal mindestens einen Tag vor den Versuchen 
mit der betreffenden Versuchskohle angeheizt und mit 
dieser auch geheizt erhalten. 

Durch zwei vierstündige Vorversuche sollte einestheils 
das bei den Versuchen betheiligte Personal eingeschult, 
anderentheils auch der ordnungsgemässe Zustand der In- 
strumente erprobt und ausserdem auch die günstigsten 
Versuchsbedingungen ermittelt werden. 

Die Hauptversuche fanden ohne Unterbrechung statt, 
abgesehen von einer unvermeidlichen Schmierpause von 
4 Minuten, während welcher die Rauchklappen der 
Kessel aber nahezu geschlossen waren. Immerhin wurde 
diese Zeit von der wirklichen Versuchszeit in Abzug ge- 
bracht. ; 

Der während der Versuche erzeugte Dampf ging theils 
direct zur Verbundmaschine, theils durch ein Druckver- 
minderungsventil in die Hauptdampfleitung der mit ge- 
ringerem Druck arbeitenden alten Kesselanlage, was zur 
Folge hatte, dass Unregelmüssigkeiten in der Bedienung 
der letzteren durch die Versuchsanlage ausgeglichen werden 
mussten. 

Kurz vor Beginn eines jeden Versuches wurden die 
Heizrohre der Oberkessel möglichst gründlich gereinigt, 
dagegen während der Versuchszeit keine der Reinigungs- 
thüren geöffnet. 

Die für die Versuche vorgesehene Steinkohle war von 
der Zeche Hibernia und Shamrock, und zwar in den Sor- 
tirungen Nuss I und Nuss II bezogen. Dieselbe war vor 
den Versuchen mehrere Tage trocken gelagert worden 
und dann auf einer genau adjustirten Decimalwage ab- 
gewogen. 

Wührend der Versuche wurden der Kohle grössere 


Durchschnittsproben und ausserdem mehrere Feuchtigkeits- 
proben entnommen. Programmgemäss wurden diese Proben 
der chemisch-technischen Prüfungs- und Versuchsanstalt 
Karlsruhe übersandt, damit dieselbe den Heizwerth, Aschen- 
und Feuchtigkeitsgehalt bestimmt. 

Nach dem mir seitens der Spinnereidirection zur 
Verfügung gestellten Berichte ergab diese Untersuchung 
folgende Resultate: 


Kohlensorte Nuss I Nuss II 
Kohlenstoff . 81,29 Proc. 81,13 Proe. 
Wasserstoff . 459 , 4,56 , 
Sauerstoff 467 „ 522% 5 
Schwefel . 148 , 154 . 
Wasser 3,95 , 2,68 , 
Asche . . 402 , 487 . 
100,00 100,00 
Heizwerth in Wärmeeinheiten 7679 7646 
Um -sich darüber klar zu werden, ob während 


der Versuche durch die Rostspalten grössere Mengen 
unverbrannte Kohlen hindurchfallen, wurden auch die 
Herdrückstände gewogen und aus einer denselben ent- 
nommenen Durchschnittsprobe gefunden, dass dieselben 
bei Nuss I 29,2 Proc. verbrennliche Bestandtheile ent- 
hielten. 

Letztere Ziffer muss als ziemlich ungünstig bezeichnet 
werden, und hatte dieselbe auch zur Folge, dass bei dem 
nachträglich aufgestellten Kessel die Rostspalten enger 
ausgeführt wurden, und dürfte damit auch dieser Verlust- 
posten auf das geringste erreichbare Maass zurückgeführt 
werden. 

Das während der Versuche verspeiste Wasser wurde 
der erwähnten Wasserreinigungsanlage entnommen, doch 
war zwischen diesem und den Speiseapparaten ein auf einer 
empfindlichen Wage montirter Holzbottich eingeschaltet, 
in welchem das gesammte Speisewasser vor der Einführung 
nach dem Kessel gewogen wurde. Von diesem Bottich 
aus floss das Wasser in ein gleich grosses entsprechend 
tiefer aufgestelltes Gefäss, aus welchem es die Speisevor- 
richtungen ansaugten. 

Durch die hier beschriebene, vom Verfasser schon in 
vielen Fällen angewandte und erprobte Einrichtung war 
es möglich, das verspeiste Wasser ohne jede weitere 
Zwischenrechnung genau zu bestimmen und können daher 
auch die durch diesen Versuch gewonnenen Ergebnisse als 
äusserst genau bezeichnet werden. 

Als selbstverständlich muss hier noch eingeschaltet 
werden, dass die Temperatur des verspeisten Wassers fort- 
laufend notirt wurde und dass die Speiseleitung zur alten 
Kesselanlase abgeflanscht war. 

Da in das Versuchsprogramm auch die Untersuchung 
der Rauchgase aufgenommen war, so wurden an verschie- 
denen Stellen deren Temperatur durch Quecksilberthermo- 
meter und deren chemische Zusammensetzung unter Zu- 
hilfenahme einer Bunte’schen Bürette bestimmt. 

Ausser diesen Messungen wurde auch noch die Zug- 
stärke durch einen von einem gewöhnlichen Wassermano- 
meter controlirten Sirgert’schen Zugmesser bestimmt und 
die Temperatur im Kesselhause in kleineren Zwischen- 
räumen gemessen. 

Die zur besseren Beurtheilung der gewonnenen Ergeb- 
nisse hauptsächlichsten mechanischen Verhältnisse der An- 
lage und die Hauptversuchsergebnisse sind in folgender 
Tabelle enthalten: 
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Tabelle über die mechanischen Verhältnisse und Versuchsergebnisse. 


a) Mechanische Verhältnisse. 


Heizfläche (wasserbenetzte) für 1 Kessel 180,00 qm 
Ueberhitzungsfläche (dampfberührte) für 1 Kessel | 22,00 qm 
Grösse des gesammten Dampfraunes für 1 Kessel 6,00 cbm 
Wasserraumes für 1 Kessel | 19,50 cbm 
V erhältniss beider 1:3,25 
Grösse des gesammten Wasserspiegels für 1 Kessel 14,20 qm 
Verhältniss des Wasserspiegels zur Heizflüche 1:13 
Totale Rostfläche für 1 Kessel . . 3,6 qm 
Verhältniss von Rostfläche zur Heizfläche T 1:50 
Freie Rostfläche für 1 Kessel 1,80 qm 
Kleinster freier Querschnitt in den Plammrohren 
für 1 Kessel 0,525 qm 


Kleinster freier Querschnitt in den “Heizröhren 


für 1 Kessel 0,550 qm 


Freier Fuchsquerschnitt an der Zugklappe 0,970 qm 
Schornsteinhöhe . i 46,00 m 
Lichter oberer Schornsteinquerschnitt . 6,93 qm 
7. August | 8. August 
b) Versuchsergebnisse. mit mit 
Nuss I Nuss II 


Dauer des Versuches . Stund 8,217 9,95 
Kohlen verheizt während dieser 
Zeit mit beiden Kesseln . . . k| 4452 5328 
Kohlen verheizt für 1 qm Rost- 
fäche und 1 Stunde . . k 75,3 74,4 
Anfall an Schlacke und Asche 3 k 139 207,5 
In Procenten der verfeuerten 
Kohle . R Proc 3,12 3,89 
Dieselben enthielten unver- 
brannte Kohlentheile Proc 29,2 5,65 
Wasser wurde verdampft während 
des Versuches . k] 44003 51044 
Wasser wurde verdampft für 1 qm 
Heiztläche und 1 Stunde . . k 14,71 14,09 
Temperatur des Speisewassers Gr. C 27,5 28,3 
3 der Heizgase beim 
Verlassen des Kessels ; , Gr. C 222,6 242,0 
Kohlensäuregehalt (CO,) der Heiz- 
gase. . Proc.| 11,79 12,3 
l k Kohle verwandelte Wi asser vón 
50° C. in Dampf von 8'2 at . ki 10,237 9,900 
Nutzeffect der Kessel, bezogen auf 
den Heizwerth der Kohle Proc. | 81,37 79,04 


Wie aus den hier mitgetheilten Zahlen ersichtlich, ist 
die von mir eingegangene Garantie, dass mit 1 k Rubr- 
kohle mindestens 9,6 k Wasser von 50° C. in Dampf von 
8'2 at Ueberdruck verwandelt werden, wesentlich über- 
schritten worden, indem die Verdampfungsziffer 10,237 
bezieh. 9,901, im Mittel also 

10,069 k 
betrug, was einer Mehrleistung von 20,5 Proc. entspricht. 

Wenn man den nicht unbeträchtlichen Verlust an un- 
verbrannter Kohle durch die etwas zu weit ausgefallenen 
Rostspalten berücksichtigt, so hätte am 7. August bei ent- 
sprechend engeren Rostspalten die Verdampfungsziffer ganz 
gut auf 10,5 k Wasser für 1 k Kohle gesteigert werden 
können. 

Nichtsdestoweniger stellt die thatsächlich nachgewiesene 
Verdampfungsziffer eine noch nirgends erreichte Leistung 
vor und wird dieselbe gewiss nicht verfehlen, die hier be- 
schriebene Doppelkesselconstruction in immer weiteren 
Kreisen einzubürgern, zumal wenn die Ruhrkohle — wie 
nach der Lage des Kohlenmarktes mit Sicherheit anzunehmen 
ist — wieder billiger wird. 

In letzterem Falle wird es dann möglich sein, diese 
Koble bis nach München concurrenzfühig zu machen, was 
mit Rücksicht auf die dadurch erzielte Verminderung der 
Rauch- und Russbelästigung viel dazu beitragen dürfte, 
unserer Residenzstadt den immer fühlbarer werdenden Cha- 


rakter einer Industriestadt zu benehmen. 
Dinglers polyt. Journal Bd. 286, Heft 12. 1892|IV. 
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In dem vom bayerischen Dampfkesselrevisionsverein 
an die Spinnerei und Buntweberei Pfersee erstatteten Be- 
richte ist im Gutachten über die ermittelte Leistung wört- 
lich gesagt: „... dass sowohl mit Shamrock I, als auch mit 
Shamrock II die garantirte Verdampfungsziffer wesentlich 
überschritten wurde; da auch die auf die vertragsmässige 
Heizfläche bezogene Dampfleistung nahezu der vertrags- 
mässigen entspricht, so ist zunächst festzustellen, dass bei 
den Versuchen am 7. und 8. August die Garantieziffern 
des Lieferungsvertrages erfüllt wurden. 

Der erreichte Nutzeffect betrug etwa 81 Proc. bezieh. 
19 Proc. und ist als sehr gut zu bezeichnen. 

Das hohe, mit Ruhrkohle erreichte Güteverhältniss ist 
dem Zusammenwirken verschiedener Umstände und Ver- 
hältnisse zuzuschreiben, von denen wir folgende anführen: 

l) das günstige Verbältniss von Rostfläche zu Heiz- 
fläche (1:50); 

2) die vortheilhaften Versuchsverhältnisse, insbesondere 
in Bezug auf Rostbeanspruchung und Dampfleistung; 

3) der Umstand, dass die Kessel auch während der 
Nacht geheizt wurden; 

4) die vorzügliche Bedienung der Feuer und endlich 

9) die Qualität der Shamrockkohle, welche geradezu 
als Typus einer besten Kesselkohle bezeichnet werden darf. 
Dieselbe lässt sich mit geringem Zuge in hoher Schicht 
verheizen, brennt dabei langsam und ganz gleichmässig 
mit nicht zu langer Flamme und hinterlässt so wenig 
Rückstände (3 bis 4 Proc.), dass während einer ganzen 
Tagschicht nur einmal geschlackt zu werden braucht. In 
Folge dieser ausgezeichneten Eigenschaften war es möglich, 
die Kohle mit dem nur 1,6- bezieh. 1,öfachen der tbeoreti- 
schen Luftmenge auf dem Planroste vollkommen zu ver- 
brennen.“ 

Dass die ad 1, 2, 4 und 5 aufgeführten Punkte nicht 
zufällig zusammenwirken, sondern von Haus aus berück- 
sichtigt sein mussten, ist selbstverständlich, und wird jeder 
unparteiische Fachmann aus den gewonnenen Versuchs- 
resultaten die Ueberzeugung gewinnen, dass die hier be- 
schriebene Kesselanlage darauf Anspruch machen darf, zu 
den besten, für jeden Interessenten sehenswerthen derartigen 
Neuanlagen gezählt zu werden. A. Hering. 


Neuere Abstechbänke. 


Mit Abbildungen. 


Davis’ Abstechmaschine (Fig. 1). 


Wellen bis zu 63 mm Stärke können nach American 
Machinist, 1891 Bd. 14 Nr. 12 * S. 3, auf dieser von W. P. 


Fig. 1. 
Davis’ Abstechmaschine. 


Daris in Rochester, N. Y., gebauten Maschine abgestochen 
werden. 
Um bei kleiner werdendem Schnittkreise die Arbeits- 
36 
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geschwindigkeit zu erhöhen, sind zwei verschieden grosse 
aber gleichlaufende Antriebscheiben am Deckenvorgelege 
vorgesehen, welche durch Reibungsbacken abwechselnd in 
Thätigkeit gebracht werden, wodurch es möglich wird, 
während des Arbeitsganges die Schnittgeschwindigkeit ver- 
hältnissmässig zu vergrössern, ohne erst zu einer Riemen- 
verlegung an der Stufenscheibe greifen zu müssen. Die 
starke Hohlspindel trägt an jedem Ende eine kräftige, 
selbsteinstellende Spannvorrichtung und betreibt mittels 
dreistufiger Steuerscheiben und eines Schneckentriebwerkes 
die Schaltung der beiden Stahlhalterschlitten, während ein 
Klinkhebel die sofortige Auslösung der Schneckenwelle 
selbsthätig besorgt. Um die Zugänglichkeit nicht zu be. 
hindern, geht der zur Längenbegrenzung des Werkstückes 
dienende Anstellbolzen sammt seinem Drehzapfen aus dem 
Wege zu drehen, wodurch die Achsrichtung der Hohl- 
spindel frei gelegt ist. 


Hurlbut-Rogers’ Abstech- und Centrirbank (Fig. 2). 


Die obbenannte Abstech- und Körnerbohrmaschine be- 
sitzt nach American Machinist, 1890 Bd. 13 Nr. 40 *S. 2, 
die aus Fig. 2 ersichtlichen Einrichtungen. 

Die Hohlspindel mit zwei Einspannköpfen wird durch 
ein Stirnradpaar von einer unterhalb in der Wange lagernden 


Hurlbat-Rogers’ Abstechbank. 


Stufenscheibenwelle bethätigt, die gleichzeitig auch die vor- 
dere Steuerwelle treibt, welche mittels Schneckentriebwerk 
das Zuschieben der Abstechstahlhalter besorgt. Auch hier 
findet eine selbsthätige Ausrückung statt, während der 
Wechsel in der Schnittgeschwindigkeit durch zwei Paar 
Fest- und Losscheiben am Deckenvorgelege zu ermög- 
lichen ist. 

Ausserdem ist auf einem selbständigen Aufsatz ein 
kleiner Spindelstock zum Anfräsen der Körnergrübchen 
vorhanden, dessen Spindel durch einen Handhebel vor- 
gerückt wird. 


Ueber Dampfkessel. 


(Schluss des Berichtes S. 254 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


C. Combinirte Kessel. 


Unter D.R.P. Nr. 56733 vom 23. September 1890 
ist P. Dupuis in Aachen eine Verbesserung seines Kessel- 
systems patentirt worden, welche darin besteht, dass an 
dem bekannten Dupuis-Kessel ein unter dem Walzenkessel 
liegendes Siederohr angebracht ist, welches mit seinem 
hinteren Ende an den stehenden Röhrenkessel der alten 
Bauweise anschliesst, sich vorn aber zu einem etwas schräg 
liegenden Quersieder gestaltet, der den hinteren Abschluss 
des Rostes bildet und durch zwei schräg liegende Stutzen 


mit dem Wealzenkessel verbunden ist. Es soll diese An- 
ordnung einen lebhaften Wasserumlauf erzielen. Statt des 
Quersieders kann auch eine senkrecht stehende einfache 
Rohrverbindung gewählt werden. 

Der Kessel von Wescott in Wokingham hat zwei 
Feuerungsröhren B (Fig. 40 und 41), welche den Rost C 
enthalten und mit Querröhren D versehen sind. Die 
Feuergase durchstreichen darauf die rechteckig geformten 


Fig. 40. 
Kessel von Wescott. 


Röhren E und F, die mit senkrechten Röhren G und H 
versehen sind. Z sind Oeffnungen zum Reinigen. Dem 
Kessel kann allerdings eine grosse Heizfläche ertheilt 
werden, aber die vielen flachen Wände, sowohl in den 
Rohren E und F, als auch in der Wand A machen die 
Construction doch sehr bedenklich und vermindern die 
Sicherheit (Englisches Patent Nr. 13101 vom 16. Juli 1892). 

G. Hose in Uerdingen (D.R.P. Nr. 62465 vom 23. Juni 
1891) verbindet einen geneigt liegenden Wasserröhren- 
kessel mit einem senkrechten Rauchröhrenkessel, indem er 
letzteren an den Oberkessel des Wasserröhrenkessels an- 
schliesst. 

Für den Kessel, der als D.R.P. Nr. 56137 vom 
8. August 1890 der Berliner Maschinenbau- Actiengesellschaft 
(vorm. Schwartzkopff) geschützt ist (Fig. 42), werden U- 
förmige Röhren verwendet, die an zwei von einander ge- 
trennte, über einander liegende Stirnkasten a und b 
anschliessen. Ein über diesen Kasten liegender Dampf- 


Fig. 4 42. 
Kessel der Berliner Maschinenbau-Actiengesellschatt. 


und Wassersammler ist durch zwei Rohre mit den Kasten a 
und b derartig verbunden, dass das eine Rohr m nach dem 
unteren Kasten führt, das andere n von dem obersten 
Theil des oberen Kastens ausgeht, so dass durch diese 
Verbindung der Kreislauf des Wassers durch den ganzen 
Kessel gesichert ist. 

Der von L. Uhler in Mülhausen (Elsass) angegebene 


Wasserröhrenkessel mit Speisewasservorwärmer und Dampf- 
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überbitzer (D.R.P. Nr. 59587 vom 17. März 1891) ist in 
Fig. 43 dargestellt. Der Röhrendampfkessel besteht aus 
den Siederöhren B, welche in der schrägen Wand b des 
Wasservorrathkessels A befestigt sind und mit dem an- 
deren Ende in der Platte S ruhen. Ueber diesen Röhren 
ist der Dampfüberbitzer Z, der aus den Field’schen Röhren 


Fig. 43. 
Uhler’s Wasserröhrenkessel. 


ähnlichen Röhren 00, besteht, angeordnet. Als Speise- 
wasservorwärmer dient der Theil Y, der aus einem oder 
mehreren wagerechten cylindrischen Körpern besteht, die 
der Länge nach von Rauchrobren C durchzogen sind. Der 
Weg der Feuergase ist durch Pfeile angedeutet. 

Die P. Hesse in Iserlohn patentirte Vereinigung zweier 
Einkammer- zu einem Zweikammer- Wasserröhrenkessel 
(D.R.P. Nr. 61852 vom 3. Juli 1891), Fig. 44, bat den 
Zweck, die Hauptvortheile der Einkammer- und Zwei- 
kammer-Röhrenkessel zu vereinigen, sowie eine bessere 
Heizgasführung zu erhalten. 

Die Rohrkammer a des einen Kessels ist mit der Rohr- 
kammer b des anderen Kessels durch die Oberkessel cc, 
und die am fast tiefsten Punkt der Rohrkammern ange- 
brachten Rohre dd, verbunden, deren beliebig viele vor- 
handen sein können. In Folge der in den Rohrbündeln e 
und f entstehenden starken Dampfentwickelung erfolgt in 
der Rohrkammer a in der Richtung des Pfeiles 1 ein 
starker Auftrieb. Das aus a vertriebene Wasser wird hier- 
bei durch den Zufluss der Rohre dd, ersetzt, so dass in 
den letzteren eine starke Strömung herrscht und ein Ab- 
setzen von Kesselstein, da die Rohre dd, ausserhalb des 
Feuers liegen, verbindert wird. 

Bei der fortschreitenden Bewegung des Wasser- und 
Dampfgemisches in den ÖOberkesseln cc, kann der Dampf 
leichter aus dem Wasser entweichen, und es sinkt dann 
das Wasser in die Rohrkammer b. 

Das durch g eingeführte Speisewasser hilft den Um- 
lauf vermehren, andererseits wird der Kesselstein des Speise- 
wassers durch den aus dem Rohrbündel h entgegentretenden 
Dampf theilweise niedergeschlagen, sinkt nach unten und 
kann durch i abgeblasen werden. Der in dem Rohr- 
bündel A in bedeutend geringerem Maasse als in den 
Rohrbündeln e und f entwickelte Dampf hat den beson- 
deren Zweck, einen allzu starken Wasserumlauf (durch 
Pfeile 1 angedeutet) zwischen den Rohrkammern a und b 
und insbesondere in den Oberkesseln cc, zu verhüten, in- 
dem dieser Dampf dem Umlauf entgegenwirkt. In den 
bisher üblichen Zweikammerkesseln findet eine starke 
Strömung statt, welche eine solche Unruhe und Bewegung 
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des Wassers im Oberkessel bezieh. Dampfsammler zur Folge 
hat, dass nasser Dampf erzeugt wird. 

Durch passende Wahl der Anzahl der Röhren des 
Bündels h hat man die Bildung jedes wünschenswerth er- 
scheinenden Wasserumlaufes und trockenen Dampfes in 
der Hand. Ferner macht diese Construction die übliche 
Anwendung der inneren Füllröhren und Zweitheilung der 
Rohrkammer durch Scheidewände überflüssig, welche den 
Umlauf des Wassers eher vermindern als vermehren. 

Die Führung der Heizgase (durch Pfeile 2 angedeutet) 
erfolgt durch die auf den obersten Rohrreihen liegenden 
Abdeckplatten jkl, welche die üblichen, sehr häufig un- 
dichten Querwände, die beim Herausnehmen der Röhren 
sehr hinderlich sind, überflüssig machen. 

Ferner können gerade, glatte Abdeckplatten verwendet 
werden, welche durch die Oeffnungen mn und o leicht ent- 


Hesse'’s Zweikammerkessel. 


fernt oder eingebracht, sowie auf ihr Dichthalten unter- 
sucht werden können Die Gase steigen ziekzackförmig 
nach oben und bespülen die Oberkessel erst, nachdem sie 
geringe Temperatur angenommen haben, so dass ein An- 
brennen von Kesselstein in den ÖOberkesseln nicht statt- 
finden kann. Das Abblasen der Rohre und Platten von 
Russ und Asche kann bei der neuen Construction von 
hinten oder von vorn erfolgen, und zwar sind hierzu die 
Oeffnungen mn und o bestimmt. Ist nur von vorn Platz 
zum Abblasen, so können in der Rohrkammer a leicht 
passende Oeffnungen angebracht werden. 

Bei dem D.R.P. Nr. 62329 vom 7. Juli 1891 von 
W. Sprague Post in Boston und H. de Wolfe Sawyer in 
East-Boston (Massach., Nordamerika), eine Einrichtung an 
Dampfkesseln mit Flammrohr, Wasserröhrenrost und von 
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oben nach unten durch den Rost gehendem Zug betreffend, 
wird der Zug durch das auf dem Rost befindliche Brenn- 
material und durch den Rost hindurch nach unten ge- 
führt. Der Rost besteht aus einander parallel angeord- 
neten Siederohren, welche, von einer wandartigen, mit 
Wasser gefüllten Fortsetzung des Siederaumes ausgehend, 
mit einem besonderen Woasserkasten verbunden sind, 
der vorn im Feuerraum und, ohne mit den Wandungen 
des letzteren verbunden zu sein, in der Querrichtung 
angeordnet ist, um der Bewegung des sich ausdeh- 
nenden und zusammenziehenden Rostes folgen zu können. 
Das Wasser wird dem Rost durch schräg angeordnete 
Rohre zugeführt, welche vom unteren Theil des Kessels 
nach oben geführt und mit dem Wasserkasten verbun- 
den sind. 

Das Wasser fliesst vom Boden des Kessels, und zwar 
unterhalb des Feuerraumes durch die schräg nach oben 
geführten Zuführungsrobre in den Wasserkasten nach vorn 
und durch die diesen mit der wandartigen Fortsetzung 
des Siederaumes verbindenden, den Rost bildenden Siede- 


d 


| 


Ei 
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Fig. 45c. 
Kessel von Sprague Post und do Wolfe Sawyer. 


rohre nach hinten in den eigentlichen Siederaum. Durch 
diese Anordnung wird die wandartige Fortsetzung des 
Siederaumes entlastet, während dadurch, dass das Wasser 
dem Bodentheil des Kessels entnommen wird, der Umlauf 
äusserst energisch wird. Dabei werden die Zuführungs- 
rohre vom Hitzestrom zweimal getroffen, welch letzterer 
auf seinem Wege zwischen den Rohren des Rostes hin- 
durch nach abwärts, dann nach hinten und endlich an 
den unteren Enden der Zuführungsrohre vorbei diesen 
Rohren im Wesentlichen parallel geht, worauf er dann in 
dem hinter dem eigentlichen Siederaum des Kessels be- 
findlichen Raum hinaufsteigt und von dort durch die 
Feuerzüge des Kessels nach vorn oder nach hinten dem 
Fuchs zuströmt oder bei aufrechter Anordnung der Züge 
durch diese hindurchgeführt wird. 

In Fig. 45a, b, c sind die betreffenden Neuerungen in 
ihrer Anwendung auf einen Dampfkessel gezeigt, in wel- 
chem zwei Feuerräume angeordnet sind, über denen je ein 
Satz wagerechter Feuerrohre sich befindet, welch letztere 
von einer senkrechten Fortsetzung des betreffenden Feuer- 
raumes aus nach dem Fuchs führen. Die zwei von ein- 


ander unabhängigen Feuerungen können jede für sich oder 
beide gemeinsam benutzt werden. Fig. 45a und b sind 
zusammengehörig, während Fig. 45c eine veräuderte Aus- 
führungsform darstellt. 

A bezeichnet das äussere Kesselgehäuse, in welchem 
die Feuerräume B B angeordnet sind, die aus Stahlwell- 
blech bestehen und durch je eine Oeffnung C der vorderen 
Kesselwand herausragen, während die unteren Hälften der 
hinteren Enden an der inneren Platte der hinteren hohlen, 
mit Wasser gefüllten Kesselwand D befestigt sind. 

E bezeichnet eine wandartige Fortsetzung des Siede- 
raumes, hinter welcher sich der Feuerraum zu einer 
Kammer F fortsetzt. Der Siederost G besteht aus einer 
Anzahl parallel angeordneter Röhren, deren äussere Enden 
in den Wasserkasten H einmünden, welcher, um den Be- 
wegungen des sich ausdehnenden und zusammenziehenden 
Rostes folgen zu können, mit den Wandungen des Feuer- 
raumes nicht verbunden ist. 

Die Wasserzuführungsrohre J schliessen sich an den 
Wasserkasten an und sind in schräger Richtung nach 
unten geführt, wo sie unter der Siede- 
wand E mit einer Biegung, welche zum 
Gehäuse des Feuerraumes strahlenförmig 
verläuft, durch den Boden des Feuer- 
raumes hindurchtreten, damit das W as- 
ser daselbst aus dem unteren Theil des 
Kessels durch diese Rohre hindurch in 
den Wasserkasten und von diesem durch 
die Siederohre des Rostes in die Siede- 
wand E gelangen kann. Durch die 
strahlenförmige Anordnung der geboge- 
nen Enden der Zuführungsrohre (Fig. 45b) 
wird genügend Raum zum Entfernen 
der Asche gewonnen und das Befahren 
der Kammer F erleichtert. An den 
Stellen, wo die Zuführungsrohre J an 
den Wasserkasten anschliessen, ist dieser 
mit taschenartigen Erweiterungen A ver- 
sehen. Ferner sind Mannlöcher X zwi- 
schen und an den Seiten der Feuerräume, 
sowie Anker L, Ankerbolzen M und 
bogenförmige Verstärkungen N vorgesehen. 

Die Feuerzüge sind wagerecht oberhalb der Feuer- 
räume angeordnet und führen von der Kammer F' nach 
vorn nach dem in Fig. 45a durch punktirte Linien ange- 
deuteten Fuchs Q. Nachdem der Hitzestrom in der Kam- 
mer F auf sämmtliche Siedewände zur Wirkung gelangt 
ist, durchläuft er die Feuerzüge und tritt nach oben aus. 
Zur Entnahme des Dampfes vom oberen Theil des Kessels 
ist ein gelochtes Rohr R vorgesehen. 

Die Feuerzüge sind in zwei gesonderten Gruppen an- 
geordnet, von denen jede zu einem der Feuerräume ge- 
hört und an der nach innen gerichteten Seite der einen 
Wandung der Kammer F befestigt ist, wobei zwischen 
den Wandungen oder Kammern selbst und zwischen jeder 
der Seitenwandungen A des Kessels ein ausgedehnter W asser- 
raum vorhanden ist. Auf diese Weise kann nöthigenfalls 
jeder von den Feuerräumen ohne den anderen Verwen- 
dung finden. 

Bei der in Fig. 45c veranschaulichten Ausführungs- 
form treten die vom Wasserkasten H in schräger Rich- 
tung nach dem unteren Theil des Kessels geführten Zu- 
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am Boden des Feuerraumes hindurch, statt durch dessen | 


Boden selbst hindurchzugehen. Durch diese Anordnung wird 
die gleiche Wirkung wie bei der vorbeschriebenen erzielt, 
die Circulation des Wassers findet in gleicher Weise statt, 
die einzelnen Theile sind in gleich wirksamer Weise ver- 
stärkt, und den Rohren des Rostes sowie den Zuführungs- 
rohren ist die gleiche Beweglichkeit bei ihrer Ausdehnung 
gesichert; dabei tritt die Hitze in gleicher Weise in 
Wirkung. 

Zum Verständniss der an J. I. Thornycroft in Church 
Wharf, Chiswick, Grafschaft Middlesex, patentirten Dampf- 
erzeuger mit engen gebogenen Röhren zwischen Unter- und 
Oberkessel (D. R. P. Nr. 61588 vom 5. Februar 1891) ge- 
nügt es, wenn wir mit Bezugnahme auf Fig. 46a, b, c die 
Patentansprüche folgen lassen: 

1) Dampferzeuger, gekennzeichnet durch ein längliches 
Hauptwassergefäss 2, welches zwischen zwei Feuerbüchsen 3 


A 


Fig. 46a. 


Thornycroft’s Dampferzeuger. 


angeordnet und durch Rücklaufröhren 5 mit einem über 
ihm angeordneten Dampfkessel, sowie ferner durch andere, 
geeignet gebogene Röhren 4 mit dem oberen Theil des 
Dampfkessels verbunden ist, wobei die äussere Wandung 
einer jeden Feuerbüchse durch eine 
einzige Reihe passend gebogener Röh- 
ren 4* gebildet wird, die an ihrem 
oberen Ende mit der oberen Seite des 
Dampfkessels und an ihrem unteren 
Ende mit den Hilfswassergefässen «a 
verbunden sind, welch letztere ihrer- 
seits mit dem Hauptwassergefäss in 
Verbindung stehen (s. Fig. 46a, b 
und c). 

2) Die Anordnung der beiden 
Gruppen von Röhren 4,4 zwischen den 
beiden Feuerbüchsen 3, 3 derart, dass 
jede der genannten Gruppen von Röh- 


Fig. «7. 


Fi . 48, . . . 
E ren einen Bestandtheil einer der Feuer- 
Gehre’s Dampf- `; : ; ’ 
führungen. büchsen bildet, und dass die beiden 


Gruppen von Röhren mit dem Dampf- 
kessel und dem Hauptwassergefäss eine Rauchkammer 6 
bilden, in welche heisse Gase nach Durchgang durch die 
von und zwischen einigen der Röhren £ gebildeten Feuer- 
zuge C durch Oeffnungen 10 strömen, die zwischen den 
oberen Enden dieser Röhren sich befinden, welch letztere 
die inneren Wandungen B der Feuerzüge C bilden, und 
dann nahe am Wasserniveau in den Dampfkessel (s. Fig. 46a 
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und b) treten und so ein Ueberhitzen dieser oberen Theile 
der Röhren verhindern. 

3) Innerhalb der im Anspruch 2 gekennzeichneten 
Rauchkammer 6 die Anordnung von 
in der Längsrichtung sich erstrecken- 
den Platten 8, welche die Rauch- mor 
kammer in zwei äussere Dampfwege Fu en 
für die heissen Gase und in eine 
innere Kammer theilen, in welch 
letzterer die gebogenen Rücklauf- 
röhren 5 untergebracht sind. 


BBENIIISIIIISIIIIIICI 
ODE? 


CULA, 


Fig. 49. 


D. Dampfkesselelemente und 
Treudler’s Rohrende. 


Einzelconstructionen. 


Wir möchten in Nachstehendem noch einige bemerkens- 
werthe Einzelconstructionen aufführen. 

Dampfführungen für Wasserröhrenkessel ordnet M. Gehre 
in Rath bei Düsseldorf (D. R. P. Nr. 59419 vom 29. März 
1891) nach den Fig. 47 und 48 
an, zu dem Zwecke, um das Rohr 
am ganzen Umfange vom Wasser 
bespült zu erhalten und das Em- 
porsteigen des Dampfes an die 
obere Fläche des Rohres zu ver- 
bindern. Die Dämpfe steigen bei 
dieser Anordnung nur bis zu den 

eingeschobenen Blechstreifen, 
welche den Dampf auffangen und 
einer Rinne gleich denselben ab- 


leiten. Diese Dampfführungen 
lassen sich auch anwenden, wenn 
Fig. 46c. innere Wasserzuführungsröhren 


vorhanden sind. 

Nach dem Patente von 

E. Treudler in Cannstatt (D.R.P. Nr. 54762), Fig. 49, 
wird das eine Ende des mit Gewinde versehenen Rohres ìn 
die hintere Wand geschraubt. Ueber das andere glatte Rohr- 
ende c wird eine mit Gewinde versehene Muffe a geschoben 
und mit der vorderen Wand W verschraubt. Zum Schluss 
wird ein Ring b eingesetzt und mit dem Rohre verlöthet. 
W. Cook bringt an den Rohrbefestigungsmuttern nach 
D.R.P. Nr. 55883 Schmierlöcher an, um das Herausnehmen 


Fig. 50a. 


Corrigall’s Siederöhren. 


und Wiedereinsetzen der Rohre zu erleichtern. Damit die 
Vertheilung der Fettstoffe erleichtert werde, sind an der 
Verbindungsstelle Längskanäle angeordnet. 

Um die Heizfläche der Röhren zu vergrössern, bringt 
H. W. Althouse in Ashland, Pa., nach dem amerikanischen 
Patente Nr. 469731 vom 14. Juli 1891 nach dem Inneren 
der Röhren eingewalzte Riefeln an, die sich jedoch nicht 
ganz bis an das Ende erstrecken. Letzteres bleibt cylindrisch 
und kann in Folge dessen ohne Schwierigkeit in den Seiten- 
bezieh. Stirnwänden befestigt werden. 
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Ueber Dampf kessel. 
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In ähnlicher Weise formt auch W. E. Corrigall in 
London nach dem englischen Patente Nr. 14936 vom 
4. September 1891 (Fig. 50a und b) die Siederöhren. Die 
eingewalzten Rippen sind auf den oberen Theil des Rohres 
beschränkt, und sollen die Wärme rasch an das darüber 
befindliche Wasser übertragen. 

Ueber einen erfolgreichen Versuch, an einem Marine- 
kessel mit verstärktem Zuge die Rohreinsatzstellen zu 
dichten, berichtet Engineer vom 
8. Juli 1892 mit etwas über- 
schwenglichen Worten. Der 
dichte Abschluss soll mit dem 
sehr einfachen Rohreinsatze, 
wie ihn Fig. 51 zeigt, vollstän- 
dig erreicht worden sein. Die 
Einrichtung ist so verständlich, 
dass wir eine weitere Beschrei- 
bung für entbehrlich halten. 

Eine Vorrichtung, welche 
den Zweck hat, den Rauch zu 
verbrennen und die Dichtung 
der Rohreinsatzstellen zu schützen, ist E. Petersen in Isle- 
worth, Middlesex, unter Nr. 15797 vom 6. October 1890 
für England (D. R. P. Nr. 63046 vom 14. Juli 1891) pa- 
tentirt worden. Die Vorrichtung besteht (Fig. 52 bis 55) 
in einem Ansatz aus feuerfester Thonmasse, der mit einem 
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Fig. 51. 
Rohreinsatz. 


ZAP 
AR 


RIESS 


IEI ANYA 
OI NIIA 
> 


N 
ENSS KE RLA 
2N >. YAS 


n 7E 


n 
Ay 


BZ 
III TERRY 


EISIEUTETEITERT EN, NIS 
Fig. 54. 
Petersen’s Rohreinsatz. 


Fig. 55. 


cylindrischen Theile A in das zu schützende Rohrende 
hineingeschoben wird. Ein ringförmiger Vorsprung D schützt 
das &ussere Ende des Rohres, mit dem es durch einen 
Stift Æ verbunden ist. Die Mündung der Schutzstücke 
erhält eine eigenthümliche Form, welche ein gegenseitiges 


Fig. 56. 
Kim Chase’s Sicherheitskessel. 


Abstützen der Schutzstücke mit Hilfe der Nasen @ gestattet. 
Die Wände der Schutzstücke sind mit Oeffnungen E ver- 
sehen, um etwaigen Aschentheilchen das Entweichen zu 
gestatten. Es steht nichts im Wege, die Schutzstücke 
gruppenweise mit einander zu verbinden. 

Eine Construction, welche als Ersatz von Röhren dient, 
wollen wir an dieser Stelle noch erwähnen. J. Mc Kim Chase 


, 


Washington, setzt seinen Sicherheitskessel zusammen aus 
Röhrenrgruppen, deren jede aus einem Stücke oben umge- 
bogenen Bleches besteht, welches derartig gewellt ist, dass 
nach Zusammennieten der beiden Theile parallele Längs- 
röhren und kurze, senkrecht zu diesen verlaufende Querröhren 
entstehen. Solche Röhren werden je nach der erforder- 
lichen Dampfmenge in beliebiger Zahl neben einander ge- 
setzt. Zwischen den Röhrenblechen sind Zungen aus feuer- 
festem Mauerwerk eingelegt, welche die Heizgase einen 
langen Weg leiten. Die Röhren wer- 
den, wie Fig. 56 zeigt, mit ein- 
ander vernietet. Im Uebrigen baut 
sich der Kessel in der gewöhnlichen 
Weise auf. 

J. Watt in Birkenhead bearbeitet 
die Platten, um sie zur Aufnahme von 
Röhren und Stehbolzen geeigneter zu 
machen, auf einer Presse, wie sie in 
Fig. 57 beim Beginn der Arbeit des 
Pressens und in Fig. 58 nach der Pres- 
sung dargestellt ist. Die Röhren wer- 
den dann cylindrisch, oder konisch, oder 
mit Schraubengewinde eingesetzt, wie 
in Fig. 59 und 61 dargestellt ist. Die Platten werden mit 
Stehbolzen gegen einander abgesteift, die, wie Fig. 60 zeigt, 
entweder verschraubt und vernietet oder unter Anwendung 
eines passenden Sattelringes bloss verschraubt sind (Engl. 
Patent vom 10. April 1891). Das Verfahren scheint die 
Sicherheit bedeutend zu erhöhen, und hat auch den Vor- 


Fig. 57. 


Fig. 58. 
Watt's Plattenpresse. 
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Watt's geformte Platten. 


theil, dass die mit Gewinde versehene Strecke der Wände 
vergrössert wird. 

Nach dem D.R.P. Nr. 56876 vom 11. November 
1890 verwendet Ernenputsch in Dortmund als Einlage in 
die Wasserröhren schraubenförmig gewundene Blechstreifen, 
um damit grössere Wärmeabgabe der Rohrwandungen zu 
erzielen. Es ist dies dieselbe Construction, die für Feuer- 
röhren schon vor langer Zeit von Dupuis in Gladbach aus- 
geführt worden ist, zu dem Zwecke, den heissen Kern der 
Feuerröhren auseinander zu wirbeln. 

Durch D.R.P. Nr. 56141 und Nr. 56210 hat sich 
Schwalb in Paris Zusatzpatente zu Nr. 46221 ertheilen 


Heft 12. 


lassen, welche den Zweck haben, die Feuergase auf alle 
Röhren in liegenden Röhrenkesseln zu vertheilen. Es soll 
dies durch verstellbare Klappen und Schieber bewirkt 


Fig. 61. 
Kessel aus Watt’s geformten Platten. 


werden. Wegen der Einzelheiten verweisen wir auf die 
Patentschriften. 

Eine derartige Zugregulirung bezweckt auch dasD.R.P. 
Nr. 57002 von F. Mennons in Paris. 


Die Gewinnung des Antimons auf nassem Wege. 
Von C. A. Hering, consult. Bergingenieur in Dresden. 


Die Gewinnung von metallischem Antimon hat auf 
den Antimonwerken bis jetzt stets nur auf pyrochemischem 
Wege stattgefunden, weil das Antimonerz auf den eigent- 
lichen Antimonerzlagerstätten meist nur in grösseren reinen 
oder wenigstens nur mit sehr wenig Gangarten unter- 
mengten Concretionen aufgefunden wurde, welches eine 
mechanische Concentration nicht erforderte und die Dar- 
stellung von Antimonmetall in ausserordentlich einfachen 
Schmelzapparaten gestattete. Die erzarmen Gangmittel 
fanden früber keine weitere Beachtung, da arme Erze 
kostspielige Erzaufbereitungs- und grössere Schmelzhütten- 
anlagen erforderten, die wiederum bei der Eigenart der 
Antimonerze sowohl bei der Aufbereitung, wie bei der 
Verschmelzung grosse Metallverluste ergaben. Erst in 
neuerer Zeit, nachdem man sowohl in der Erzaufbereitung 
wie in dem Hüttenwesen grosse Verbesserungen gemacht 
hat, um die Metallverluste bei den Operationen wesentlich 
zu reduciren, ist es auch gelungen, arme Antimonerze 
noch mit Vortheil zu verarbeiten, und hierbei haben bis 
jetzt immerhin noch ziemlich einfache Schmelzoperationen 
zur schliesslichen Metalldarstellung genügt, wogegen alle 
Vorschläge für die Gewinnung des Antimonmetalles auf 
nassem Wege zu grosse und keineswegs einfache Anlagen 
benöthigten, zu deren Bedienung und Leitung auch wissen- 
schaftlich gut geschulte Fachleute erforderlich waren. 

Locale Verhältnisse können nun dennoch die Antimon- 
- metallgewinnung auf nassem Wege vortheilhafter, als solche 
auf feurigem Wege möglich ist, gestalten, und daher will 
ich eine Uebersicht über alle Vorschläge, die für die Anti- 
mongewinnung auf nassem Wege bekannt geworden sind, 
im Folgenden geben. 

1) Der älteste Vorschlag wurde von R. F. Smith in 
Glasgow gemacht, der sich auf sein Verfahren ein eng- 
lisches Patent vom 26. Februar 1871 (vgl. Berichte der 
deutschen chemischen Gesellschaft zu Berlin, 1871 Nr. 15) 
ertheilen liess. 


Die Gewinnung des Antimons auf nassem Wege. 
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Bei diesem Verfahren werden feingepulverte Antimon- 
erze in heisse Salzsäure enthaltende, irdene Töpfe eingetragen. 
Die hiernach erhaltene Antimonchloridlösung wird abgezogen 
und das Antimon durch Zink oder Eisen präcipitirt. Der 
Niederschlag wird gewaschen, getrocknet und dann in 
Tiegeln unter Kohlenstaubdecke eingeschmolzen. 

Dieses Verfahren ist unter Beobachtung der allen 
Antimonhüttenleuten sonst bekannten Verhältnisse ganz 
leicht ausführbar, jedoch leidet es unter der grossen Un- 
annehmlichkeit, dass bei der Behandlung der Erze mit 
Salzsäure sehr lästige und giftige Gase entwickelt werden. 

2) Den zweiten Vorschlag habe ich im J. 1878 ge- 
macht: arme, Schwefelantimon enthaltende Erze mittels 
Salzsäure zu extrahiren (vgl. D. p. J. 1878 230 253 ff.), 
ohne damals von dem Smith’schen Patente etwas zu wissen. 
Für die Fällung der Antimonchloridlösung schlug ich vor: 
a) Fällung durch Verdünnen der Lösung mit Wasser, 
wobei das Antimon als Algarothpulver erhalten wird; 
b) Fällung des Antimons wie bei vorbeschriebenem Smith- 
schen Verfahren durch Zink, Eisen u. dgl.; c) Füllung des 
Antimons durch den elektrischen. Strom oder d) Fällung 
des Antimons alsSchwefelantimon durch Schwefelwasserstoff. 

Während alle vier Fällungsmethoden praktisch recht 
gut ausführbar sind, leidet das Verfahren nur an der bei 
der Auflösung von Schwefelantimon in Salzsäure auf- 
tretenden höchst lästigen Entwickelung giftiger Gase. Die 
Anwendung von geschlossenen Auflösungsgefässen und von 
Apparaten zur Unschädlichmachung der Gase ist aber 
bei der Verarbeitung armer Erze wegen der sehr hohen 
Anlagekosten und kostspieligen Unterhaltung nicht an- 
wendbar. Aus diesen Gründen halte ich die Extraction 
armer Antimonerze mit Salzsäure überhaupt nicht für vor- 
theilhaft und nicht für die Grosspraxis geeignet. 

3) Verfahren von J. Hargreaves und Th. Robinson in 
Widnes (Englisches Patent 1881 Nr. 1584). Die Lösung 
der Erze erfolgt hiernach ebenfalls durch Salzsäure und 
die Fällung des Antimons ebenfalls durch Eisen oder Zink. 
Das Verfahren ist also genau dasselbe wie bei 1 und 2 
sub b, und aus oben angeführten Gründen auch nicht an- 
wendbar. 

4) Verfahren von F. M. Lyte in London (D.R. P. 
Nr. 22131 vom Jahre 1883). Dieses Verfahren bezieht 
sich weniger auf Antimonerze als auf antimonhaltige Blei-, 
Silber-, Kupfererze. Diese Erze sollen chlorirend geröstet 
werden, wobei Antimon sich als Chlorantimon verflüchtigt. 
Der Chlorantimondampf wird mittels einer Salzlösung con- 
densirt und aus der Lösung Antimon durch Eisen und 
Zink metallisch präcipitirt. 

Dieses Verfahren erfordert eine sehr difficile Einrich- 
tung von Condensationsapparaten und trotz dieser dürften 
noch Chlor enthaltende Gase entweichen, die der Vegetation 
sehr schädlich sind. 

Jedenfalls eignet sich das Verfahren nicht für die 
Antimongewinnung aus armen Erzen im Grossen. 

5) Verfahren von J. Simpson und E. W. Parnell in 
Liverpool (D.R.P. Nr. 33097 vom 30. December 1884). 
Hiernach sollen arme Schwefelantimonerze in feingepulvertem 
Zustande mit einer wässerigen Alkali- oder Erdalkalisulfid- 
lösung extrahirt werden. Das hierdurch gelöste Schwefel- 
antimon wird aus der filtrirten Lösung wieder durch Salz- 
säure gefällt. 

Dieses Verfahren kann eine Anwendung im Grossen 
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für arme Erze wohl kaum finden, denn sowohl eine voll- 
ständige Extraction mit Schwefelalkali, wie die Fällung 
des Schwefelantimons aus dieser Lösung bietet grosse 
Schwierigkeiten und Unannehmlichkeiten und ist ausser- 
dem viel zu kostspielig. Das englische Patent Nr. 8415 
vom 15. Mai 1891 von A. W. Warwick in Battersen, 
Surrey, beruht auf denselben chemischen Principien. 

6) Das Verfahren von Dr. W. Borchers (Chemiker- Zei- 
tung, 1887 8. 1021) beruht ebenfalls auf der Löslichkeit 
von Schwefelantimon in Schwefelnatriumlösung, nur wendet 
Borchers zur Fällung des Antimons den elektrischen Strom 
an. Bei der Elektrolyse dürften die Reactionen folgende sein: 

a) an der Kathode: 

Sb,S; +3 NaS + 6 H = Sb, + 6 NaHS 

b) an der Anode: 

6 NaHS + 3 0 = 3 H0 + 83 NaS. 

Die Auflösung erfolgt unter Zusatz von 3 Proc. Koch- 
salz, welches zur Klärung, Abscheidung von gelöstem 
Schwefeleisen und bei der Elektrolyse zur Verringerung 
des Widerstandes dient. Zur Zersetzung ist für jede Zelle 
bei einer Stromstärke von 40 bis 50 Ampère für 1 qm 
eine Stromspannung von 2 bis 2'j Volt nöthig. Das 
Metall wird je nach der Stromstärke in mehr oder weniger 
compactem Zustande erhalten, jedenfalls muss dasselbe 
dann noch umgeschmolzen und „auf Stern“ raffinirt werden. 

So gut auch dieses Verfahren gehen kann, ist es doch 
unter allen Umständen zu theuer. 

7) Die Verarbeitung von Rohantimon in Lixo bei 
Oporto nach Sanderson (D. R. P. Nr. 54219 vom 26. Februar 
1890) ist eigentlich keine Antimongewinnungsmetlhode, 
vielmehr eine Metallscheidung, indem es bezweckt, den 
häufig im Antimon vorhandenen Goldgehalt zu gewinnen. 
Die goldhaltigen Antimonplatten werden in einer Lösung 
von Antimonchlorid mit Kochsalz elektrolysirt. Beim 
Durchleiten des Stromes löst sich das Antimon der Kathode 
auf, während das Gold ungelöst zu Boden fällt. An der 
Kathode schlägt sich das gelöste Antimon wieder metallisch 
nieder, aber auch hier ist das Antimon nur in schuppiger 
Form zu erhalten, so dass ein Umschmelzen unentbehr- 
lich ist. 

Das Verfahren hat sich als zu kostspielig erwiesen. 

8) Der Köpp’sche elektrolytische Antimongewinnungs- 
process ist das letzte Verfahren, welches bis jetzt in Vor- 
schlag gekommen ist. Hiernach werden die Erze in Eisen- 
oxydsalzen am besten mit Zusatz von Haloidsalzen und 
etwas freier Salzsäure gelöst, und zwar geht die Auflösung 
nach folgender Gleichung vor sich: 

2 FeCl; + SbyS; = 2 Fe,Cl, + SbCl + S}. 

Die vom Schwefel abfiltrirte Flüssigkeit wird elektro- 
lysirt, wobei das Antimon am negativen Pol sich abscheidet, 
während sich am positiven Pol das bei der Lösung ge- 
bildete Eisenchlorür in Eisenchlorid wieder umsetzt, das 
dann zur Erzauflösung wieder Verwendung findet. 

Die Anoden- wie Kathodenplatten bestehen aus Blei. 
Das Bad wird auf 50° C. erwärmt und beständig in Cir- 
culation erhalten. Um das Metall möglichst compact zu 
erhalten, ist es nothwendig, einen Strom von 50 Ampère 
auf jedes Quadratmeter Kathodenplatten zu verwenden. 

Es will mir scheinen, dass dieses Verfahren noch am 
allerersten einen Vortheil bieten kann; es hat besonders 
das Angenehme für sich, dass bei den Operationen fast 
gar keine belästigende Gasentwickelung stattfindet, doch 


Bücher-Anzeigen. 
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wird es wohl unvermeidlich sein, das elektrolytisch gefällte 
Antimon nochmals umzuschmelzen, wodurch das Verfahren 
nicht unwesentlich vertheuert wird — wenigstens sind bis 
jetzt alle Versuche, ein compactes Antimonmetall direct 
bei der Elektrolyse zu erhalten, gescheitert.' 

Bei dem Ueberblicke über alle die vorbeschriebenen 
hydrometallurgischen Antimongewinnungsprocesse ergibt 
sich, dass nur diejenigen nassen Processe eine Einführung ın 
die Grosspraxis finden können, bei denen ein Präcipitations- 
product erzielt wird, welches ohne weiteres Handelswaare 
ist, oder wenigstens ein Product, welches für die Weiter- 
verarbeitung für chemische Producte und technische Ver- 
wendung leicht zu verwerthen ist, wie das Algarothpulver 
und der Goldschwefel. Das elektrolytisch gewonnene Anti- 
monmetall ist ja an sich auch für chemische Zwecke ver- 
wendbar, aber hier ist die elektrolytische Fällung ent- 
schieden theurer, als jede andere hier angeführte. 


Bücher-Anzeigen. 


Technische Fragen und Probleme der modernen 
Volkswirthschaft. Studien zu einem Systeme der 
reinen und ökonomischen Technik von Prof. Dr. FE. Her- 
mann. Leipzig. C. F. Winter’sche Verlagshandlung 
1891. 

Es ist unmöglich, dieses hochinteressante Werk, eine 
Frucht dreissigjähriger Thätigkeit, mit wenigen Worten zu 
charakterisiren, und zwar deshalb, weil durch eine kurze Wieder- 
gabe der Ideen die lebensvolle Behandlung des etwas spröden 


| Stoffes zerstört und dem Leser ein Zerrbild gegeben würde, 


welches ihn von dem Studium des Buches zurückschrecken 
könnte. Jedem, der sich für Theorie der Technik interessirt. 
kann ein eingehendes Studium des ausgezeichneten Buches nur 
empfohlen werden. Die theoretischen Behauptungen werden 
stets mit treffenden Beispielen aus der Praxis belegt. wo- 
durch Einseitigkeit vermieden und die praktische Anwendbar- 
keit der Theorie dargelegt wird. 

Je mehr die mechanische Thätigkeit des Menschen durch 
Automaten ersetzt wird, desto mehr wird er gezwungen, sich 
auf das Gebiet zu begeben, wohin ihm keine Maschine, kein 
Automat folgt, das des Denkens. Denkend zu arbeiten und 
arbeitend zu denken, dazu gibt das Hermann’sche Werk die 
beste Anregung. Die Technik ist in demselben in ein philo- 
sophisches System von überraschender Klarheit und Einfachheit 
zusammengesetzt. 

So wie die Technik in ihrer neuzeitlichen Gestaltung den 
vierten Stand geschaffen und die socialen Fragen der Gegen- 
wart hervorgerufen hat, so wird sie es wiederum sein, die in 
Verbindung mit der Oekonomik durch die Verallgemeinerung 
ihrer Errungenschaften diese Fragen löst. 

„Die vorliegenden Studien haben die Denk- und Schaffens- 
„weise der Technik eingehend dargelegt. Es handelt sich nun 
„darum, dem segensreichen und weltumwälzenden Wirken der- 
„selben auch im Staatsleben, in der Wissenschaft, im Unter- 
„richte, ja sogar im häuslichen Einzeldasein entsprechend Bahn 
„zu brechen.“ 


Das räumliche Wirken und Wesen der Elektriecität 
und des Magnetismus. Von Max Möller. Hannover- 
Linden. Manz und Lange. 73 S. 3 Tafeln. 3,50 M. 


Der Verfasser sucht, von den Erscheinungen der W asser- 
und Luftwellen ausgehend, die Elektricität ihrem inneren Wesen 
nach als eine Wellenreihe, die in Wirbelbewegung den Aether 
durchzieht, dem Verständniss näher zu bringen und den me- 
chanischen Bewegungsvorgang zu erklären. Das Buch ist sehr 
anregend geschrieben und verdient die Beachtung der Freunde 
der Naturwissenschaften. 


! Eine neue elektrolytische Antimongewinnung ist von 
Siemens und Halske am 28. Juni 1892 zum D.R. P. angemeldet 
worden. 
EEE 
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Körting’'s Strahl-Condensatoranlagen. 
Mit Abbildungen. 


Die Entwickelung der industriellen Verhältnisse zwingt 
heute bekanntlich mehr denn früher dazu, die Anlage und 
den Betrieb industrieller Unternehmungen so rationell als 
irgend möglich zu gestalten, und gerade die jüngste Zeit 
mit ibrer Absperrung des amerikanischen Marktes und der 
dadurch herbeigeführten Zwangslage eines grossen Theiles 
der europäischen bezieh. deutschen Industrie hat Veran- 
lassung, Ersparnisse auch an den Stellen zu machen, wo 
es bislang sich nicht zu lohnen schien. 

Einer der Hauptpunkte in den meisten Industrien ist 
aber naturgemäss die Dampfmaschine, und hier ist bei 
den heutigen hohen Kohlenpreisen neuerdings die Frage 
der Condensation wieder mehr in den Vordergrund ge- 
treten, denn durch die Anwendung der Condensation des 
Dampfes nach geleisteter Arbeit erspart man der Maschine 
die Arbeit, den Abdampf gegen den Druck der Atmo- 
sphäre auszustossen. Diese Erböhung der Nutzleistung der 
Maschine, und damit die Verminderung des Dampf- und 
Brennstoffverbrauchs, schwankt naturgemäss je nach der 
Grösse, der Güte, der Belastung der Maschine in weiten 
Grenzen, von etwa 10 bis 50 Proc., bei gewöhnlichen Ver- 
hältnissen kann indess eine Ersparniss von 25 Proc. an- 
genommen werden. Durch Anwendung von Condensation 
lassen sich daher die Kosten eines industriellen Betriebes 
ganz bedeutend vermindern, eine Thatsache, die fast jedem 
Dampfmaschinenbesitzer bekannt ist. Allerdings ist hier- 
bei selbstverständliche Voraussetzung, dass das zur Con- 
densation erforderliche Kühlwasserquantum überhaupt zur 
Verfügung steht. Ist das nicht der Fall, so muss eine 
künstliche Kühlung des erwärmten Condensationswassers 
erfolgen; auf diesen Fall kommen wir am Schluss des 
Berichtes zurück. 

Trotz der oben genannten Vortheile wird in vielen 
Betrieben von der Anlage einer Condensation abgesehen, 
und hat das auch seine natürliche Berechtigung, da die 
gewöhnlichen Luftpumpen-Condensatoren nicht allein theuer 
in ihrer Beschaffung, sondern auch vieltheilig und em- 
pfindlich sind, so dass eine gute Bedienung dazu gehört, 
die nicht immer zur Verfügung ist und theuer bezahlt 
werden muss. Ferner besitzt der Luftpumpen-Condensator 
eine Menge bewegter Theile, die der Abnutzung unter- 
liegen und häufige Reparaturen erfordern. Eine Luft- 
pumpen-Condensation wird sich daher in Anlage, Ver- 
zınsung, Tilgung, Unterhaltung und Betrieb im Verhältniss 
um so billiger stellen, je grösser die ganze Anlage ist, 
und sie wird umgekehrt um so weniger rationell, je 
kleiner die Dampfmaschine ist. Man entscheidet sich 
daher meist nur bei grösseren Maschinen für Anschaffung 


eines Luftpumpen-Condensators, während man bei kleinen 
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Maschinen lieber auf den Vortheil der Condensation Ver- 
zicht leistet. 

Aber gerade bei den kleineren Betrieben hat die Mög- 
lichkeit einer Condensationsanlage eine ungleich höhere 
Bedeutung als bei den grösseren Unternehmungen, da letz- 
tere naturgemäss einen viel zweckmässigeren und damit 
relativ sparsameren Betrieb erlauben als die kleinen Be- 
triebe. Diese kleinen Betriebe können nun aber ebenso 
des Vortheils der Condensation theilhaftig werden, aller- 
dings nicht mittels des Luftpumpen-Condensators, der sich 
aus den oben genannten Gründen verbietet, sondern mittels 
Wasserstrahl-Condensators, der der einfachste und billigste 
und dabei interessanteste Dampf-Verdichtungsapparat ist. 
Dieser Strahl-Condensator ist keine neue Erscheinung, son- 
dern befindet sich schon in vielen Hundert Exemplaren im 
Betriebe, demselben ist indess neuerdings von Gebr. Körting 
in Hannover eine solche Form gegeben worden, dass für 
fast jede Maschine auch bei kleinem Betrieb die Anlage 
einer Condensation ermöglicht wird. | 

Der Strahl-Condensator wurde 1867 von Alexander 
Morton in Glasgow erfunden, wurde 1869 von ihm ver- 
bessert, und gewann bald einen erheblichen Ruf, da ja 
sämmtliche Uebelstände des Luftpumpen-Condensators da- 
mit beseitigt schienen. Der Apparat arbeitete, wenn das 
Kühlwasser mit Gefälle zugeführt werden konnte, ganz 
gut, ohne Gefälle aber ging er bei wechselnder Belastung 
der Maschine unsicher, wenn nicht Frischdampf dabei be- 
nutzt wurde. Dadurch kam der Apparat ebenso rasch 
wieder in Misscredit und wurde fast vergessen, trotzdem 
das englische Parlament in Anerkennung der grossen Trag- 
weite der Erfindung das Patent noch um 7 Jahre ver- 
längerte. Anfangs der siebziger Jahre nahm Ernst Körting 
diesen Gedanken wieder auf und construirte einen Strahl- 
Condensator mit zweifacher Abdampfeinführung bei Be- 
nutzung von Gefällwasser, der 1882 dadurch wesentlich 
verbessert wurde, dass eine vielfache Dampfeinströmung 
zur Anwendung kam. Dieser Apparat wurde von L. Schütte 
in Philadelphia, Nordamerika, aufgenommen und in erheb- 
lichem Maasse gebaut. Wegen der mangelnden Regulir- 
fähigkeit und wegen des erforderlichen Gefälles, was natür- 
lich nicht überall zur Verfügung steht, konnte auch dieser 
Apparat sich nicht überall sein Gebiet erobern. Schütte 
construirte deshalb 1886 einen mit Regulirspindel für den 
Wassereintritt und mit einer Schiebehülse für den Dampf- 
eintritt versehenen Apparat, der indess die gewünschte 
Regulirbarkeit nicht aufwies, da das an der Spindel ent- 
lang strömende Wasser einen grossen Theil seiner Ge- 
schwindigkeit durch Reibung verliert. Diese Frage der 
Regulirfähigkeit zu lösen, gelang erst 1891 Ernst Körting, 
indem er dem Condensator eine innere verschiebbare Düse 
gab, welche dem Dampfverbrauche der Maschine gemäss 
eingestellt wird. Damit wurde eine Regulirfähigkeit in 
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den Grenzen 1:10 gewonnen, d. h. die maximale Dampf- 
menge kann das Zehn-, eventuell das Vierzehnfache der 
minimalen betragen, obne dass die Luftleere unter 60 cm 
Quecksilber kommt. Damit ist dem Strahl-Condensator 
eine Regulirfähigkeit gegeben, welche jedem praktischen 
Bedürfnisse genügt, denn Schwankungen des Dampf- 
verbrauches in den Grenzen 1:10 dürften wohl sehr selten 
vorkommen. 

In Folgendem sei nun dieser Körting’sche sogen. 
Universal-Condensator des Näheren behandelt, soweit dies 
der Raum hier erlaubt, gleichzeitig sei aber gestattet, auch 
auf die älteren Aörting’schen Strahl-Condensatoren mit ein- 
zugehen, da dieselben vielen der Leser weniger bekannt 
sein dürften. 

Der Strahl-Condensator, der in Fig. 1 in seiner ein- 
fachsten Form abgebildet ist, gehört zu der Gattung der 
Einspritz-Condensatoren, d. h. der zu verdichtende Dampf 
tritt gleichzeitig mit dem Kühlwasser, das bei W eintritt, 
in den luftleer gemachten Verdichtungsraum, wo er sich 
unmittelbar an dem Wasser niederschlägt 
und sich mit demselben mischt. Nach 
Vollzug dieses physikalischen Processes 
wird die Gesammtmasse zusammen mit der 
etwa eingetretenen Luft durch Aufwen- 
dung einer gewissen Arbeitsleistung ent- 
gegen dem Drucke der Aussenluft aus 
dem Condensationsraum hinausgeschafft. 
Die genannte Arbeitsleistung bildet nun 
in der Art, wie sie erfolgt, das unter- 
scheidende Merkmal zwischen dem Strahl- 
Condensator und dem gewöhnlichen Ein- 
spritz-Condensator. Bei letzterem wird 
diese Arbeit bekanntlich von einer Kolben- 
pumpe geleistet, welche damit natur- 
gemäss einen Theif der Maschinenleistung 
absorbirt, während die Arbeit beim Strahl- 
Condensator durch die lebendige Kraft des 
Einspritzwassers selbst erfolgt. 

Zur Leistung dieser Arbeit ist aber 
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Fig. 1. eine bestimmte Geschwindigkeit des Con- 
Körting’s Universal- - . 
Condensator, densationswassers erforderlich und lässt 


man zu dem Zwecke das Condensations- 
wasser unter Zuhilfenahme eines Führungsrohres in einem 
geschlossenen Strahle in den Verdichtungsraum eintreten, 
wo es von dem zu verdichtenden Dampfe umgeben wird, 
der sich auf dem Wasserstrahle niederschlägt. Der Strahl 
durchstreicht, ohne seine Richtung zu ändern, den Verdich- 
tungsraum und tritt auf der der Eintrittsöffnung entgegen- 
gesetzten Seite in die Oeffnung einer sich konisch erweitern- 
den Düse, deren Oeffnung er nur so weit ausfüllt, dass 
neben ihm noch Raum zum Durchlassen der etwa vorhan- 
denen Luft ist. In dieser sich nach aussen erweiternden 
Düse verliert der Wasserstrahl allmählich seine Geschwin- 
digkeit und setzt sie in bekannter Weise in entsprechen- 
den Druck um, so dass er am Ende der Düse den Gegen- 
druck der äusseren Luft überwinden und ins Freie treten 
kann. 

Damit die Verdichtung des Abdampfes möglichst kräf- 
tig erfolgt, ist, wie oben erwähnt, 1882 von Ernst Körting 
die mehrfache Dampfeinströmung gewählt worden, indem 
das Führungsrohr für den Wasserstrahl mit einer grösseren 
Anzahl feiner schräger Bohrungen versehen ist, durch 


welche der Abdampf in feinen Strahlen und in schräger 
Richtung auf den Wasserstrahl trifft und dessen Geschwin- 
digkeit noch vermehrt. 

Diese Geschwindigkeit muss nun, wie erwähnt, zur 
Erzielung der Strahlwirkung eine gewisse Grösse haben 
und ergibt sich die untere Grenze derselben aus der Ein- 
trittsgeschwindigkeit des Wasserstrahles in den unter Luft- 


leere stehenden Verdichtungsraum, also zu v = V 2gh = 


V2.9,8.10=14m. Diese Geschwindigkeit muss aber, 
damit der Woasserstrahl den Austritt gegen den Atmo- 
sphärendruck gewinnen und gleichzeitig noch die vorhan- 
dene Luft mitreissen und abführen kann, beträchtlich ver- 
mehrt und auf wenigstens 20 m gebracht werden, welche 
Vermehrung sowohl durch vergrösserten Wasserdruck, oder 
durch den Dampfdruck selbst erzielt werden kann. Es 
ergeben sich daraus die beiden Hauptarten der Strahl- 
Condensatoren: 1) Die Gefälle-Condensatoren und 2) die 
selbsthätig saugenden Condensatoren. 


1) Gefälle-Condensatoren. 


Die Geschwindigkeitsvermebrung des. Wasserstrables 
erfolgt bier also durch Vermehrung der Druckhöhe und 
zwar genügt eine Druck- bezieh. Gefällhöhe des Conden- 
sationswassers von etwa 5 m, welche am besten voll auf 
dem Apparat liegen, gegebenenfalls aber auch zu '"Jıo bis '|; 
unterhalb des Condensators sich befinden können, ohne 
dass die Wirkung des Apparates sich merkbar ändert. 
Die Construction dieses Condensators, die aus Fig. 1 er- 
sichtlich ist, richtet sich naturgemäss nach der Höhe der 
gewünschten Luftleere und dem mit abzuführenden Luft- 
quantum. Danach bewirkt der Gefälle-Condensator dann 
allein, also ohne Zufuhr von Dampf, eine Luftleere ent- 
sprechend der Spannung des Wasserdampfes der zuge- 
hörigen Kühlwassertemperatur, eine Luftleere also, die nur 
wenig hinter der absoluten zurückbleibt. 

Tritt nun der Abdampf in den Condensator, so hat 
das naturgemäss ein Sinken der Luftleere zur Folge, und 
zwar ausserhalb der Verdichtungsdüse mehr als innerhalb 
derselben, da der Dampf sich naturgemäss an den Löchern 
der Düse staut. Je stärker die Maschine belastet wird, 
je mehr Abdampf also dem Condensator zuströmt, um so 
grösser wird die Stauung natürlich sein. Da man aber 
mit einem Condensator eine gute Luftleere, im Allgemeinen 
nicht unter 60 cm Quecksilber, erzeugen und dieselbe auch 
bei vermehrtem Dampfconsum erhalten wissen will, so 
muss der Apparat auf den grössten vorkommenden Dampf- 
verbrauch hin berechnet werden; er wird dann bei schwacher 
Belastung ein steigendes Vacuum ergeben, und zwar in 
vielen Fällen bis zu 72 cm Quecksilber. 

Da ein derartiger Gefälle-Condensator, wie erwähnt, 
allein, ohne Dampf, schon ein hohes Vacuum erzielt, so 
ist ohne weiteres einleuchtend, dass derselbe dem gewöhn- 
lichen Luftpumpen-Condensator bedeutend überlegen ist. 
Er kann nie versagen und ist daher vollständig unab- 
hängig und unempfindlich gegen alle Schwankungen im 
Dampfverbrauche. Er ist überall da ein ganz vorzüg- 
licher Condensator, wo häufig grosse Schwankungen im 
Dampfverbrauche vorkommen, z. B. bei Mühlmaschinen, 
Walzenzugsmaschinen, Dampfhaspeln, in Thonwaaren- 
fabriken u. s. w. 

Diesen grossen Vorzügen hinsichtlich der Verlässlichkeit 
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reihen sich ferner die leichte Anbringung und die ausser- 
ordentlich einfache Handhabung an. Die Aufstellung eines 
solchen GefälleCondensators wird aus Fig. 2 ersichtlich, 
bei welcher Anlage der Condensator sein Wasser dem Ober- 
wasserspiegel des Wassermotors entnimmt, und es in das 
Unterwasser ausgiesst. Zwischen Condensator und Ab- 
dampfleitung ist der Sicherheit halber ein Rückschlag- 
ventil eingeschaltet. Die Handhabung beschränkt sich 
einfach auf das Oeffnen des Wasserventils, worauf der 
Condensator einer weiteren Wartung nicht bedarf. 

Bedingung für einen derartigen Condensator ist mit- 
hin nur das Gefälle von 5 m und bietet dann der Apparat 
den Nutzen einer hohen Luftleere, ohne irgend einen Theil 
der Maschinenleistung zu absorbiren. Das erzielte Vacuum 
kommt daher der Maschine in seiner vollen Höhe zu Nutzen, 
während ein Luftpumpen-Condensator etwa 3 Proc. der 
Maschinenleistung verzehrt. Der Nutzen ist aber selbst 
dann gegenüber dem Luftpumpen-Uondensator noch ein 
hoher, wenn Gefällwasser nicht natürlich zur Verfügung 
steht, sondern wenn man sich dasselbe durch künstliches 
Heben auf die Höhe von 5 m erst schaffen muss. Es 
lässt sich das durch 
eine einfache Rech- 
nung nachweisen. Es 
verbraucht z.B. eine 
Maschine für 1 Stunde 
und 1HP 15k Dampf, 
zu dessen Condensa- 
tion 15 x 25 = 375 1 
Kühlwasser stündlich 
für 1 HP erforderlich 
wären. Dieses Wasser- 
quantum würde also 
auf 5m zu heben sein, 
was bei einer Nutz- 
leistungderPumpevon 
60 Proc. eine Arbeit 
I = m mk \ 
für 1 Stunde und 1 HP RN N 
ausmachen würde. Die N 
Maschinenleistung be- / 
trägt aber für 1 Stunde 
und 1 HP 75.3600 = 
270000 mk, die ge- 
nannten zum Betrieb 
des Condensators er- 
forderlichen 3125 mk stellen daher nur etwas mehr als 
1 Proc. der Maschinenleistung dar, während der Luft- 
pumpen - Condensator allein zum Betriebe 3 Proc. der 
Maschinenleistung verzehrt. 

Das zeigt zur Genüge die Ueberlegenheit des Strahl- 
Condensators gegenüber dem Luftpumpen-Condensator, wo- 
bei noch hinzu kommt, dass der Strahl-Condensator, da 
er keine beweglichen Theile besitzt, fast gar keiner Ab- 
nutzung unterworfen ist. Die gesammten Vorzüge des 
Strahl-Condensators lassen daher die grosse Ausführungs- 
zahl gerechtfertigt erscheinen, und zwar sind seitens der 
Firma Gebr. Körting in Hannover Anlagen ausgeführt 
bezieh. in der Ausführung, bei denen mittels Central- 
Condensation Maschinen mit zusammen über 2500 HP mit 
Strahl-Condensatoren versehen werden, bei welchen An- 


von 


Fig. 2. 
Körting’s Gefälle-Condensator. 


lagen das erforderliche Kühlwasser ebenfalls 5 m gehoben 
wird. Die Kosten einer derartigen beispielsweise für ein 
Walzwerk bestimmten Central-Strahl-Condensationsanlage 
stellen sich bei der obigen Maschinenleistung auf etwa 
60000 M., während die entsprechende Luftpumpen-Central- 
Condensation sich beträchtlich höher stellen würde. 

Ein auf den Farbwerken in Höchst vorm. Meister, 
Lucius und Brünig angebrachter Strahl-Condensator, der 
die Bestimmung hat, die Maschinenkraft zu verstärken und 
dann noch möglichst heisses Wasser zu liefern, gibt bei 
einer Maschine von 250 mm Kolbendurchmesser 500 mm 
Hub, 90 Touren, 28 Proc. Füllung, 5 at Kesseldruck, 
49 cm Luftleere bei einer Erwärmung des Wassers von 
6° auf 58°. Diese Luftleere von 49 cm Quecksilbersäule ist 
dabei mit einem Wasseraufwande gleich dem 11fachen des 
Dampfgewichtes erzeugt. 


2) Selbsthätig saugende Strahl-Condensatoren. 


Bei der zweiten Art der Strahl-Condensatoren erfolgt, 
wie erwähnt, die Geschwindigkeitsvermehrung nicht durch 
erhöhten Wasserdruck, sondern durch den Abdampf selbst. 

noen Diese selbsthätig sau- 
genden Condensato- 
ren besitzen im We- 
sentlichen dieselbe 
Anordnung, nur sind 
ihre Arbeitsbedin- 
gungen andere. Es 
žk- kann daher in dieser 
- Hinsicht auf Fig. 1 
hingewiesen werden, 
und unterscheiden sie 
sich von diesen nur 
in ihrer constructiven 
Ausbildung, je nach 
ihrer Verwendungs- 
art, auf welche noch 
ausführlicher einzu- 
gehen sein wird. Da 
aber in diesen Ap- 
paraten der Abdampf 
eine Leistung zu ver- 
richten hat, so wird 
ihre Construction na- 
turgemäss von der 
MengedesAbdampfes 
bedingt, und haben 
sich daraus die zwei Arten dieser Condensatoren mit 
fester, d. h. unveränderbarer Düse, und mit verschiebbarer 
Düse ergeben. Es sei zunächst die erstere, zugleich ein- 
fachere und ältere Art behandelt, 
a) Selbsthätig saugender Strahl-Condensator mit fester Düse. 

Wie oben bereits erwähnt, erfolgt bei den selbsthätig 
saugenden Condensatoren die Geschwindigkeitsvermehrung 
des Wasserstrahles durch den Abdampf selbst. Es ist hier 
also Bedingung, dass der Abdampf den Wasserstrahl be- 
schleunigt, weshalb er mit einer gewissen Energie auf den 
letzteren treffen muss, unter gleichzeitiger Verdichtung 
auf demselben. Diese Wirkung ergibt sich aus dem Druck- 
unterschied, der zwischen der Verdichtungsdüse und dem 
dieselbe umgebenden Raume herrscht, um welchen Unter- 
schied natürlich die nützliche Luftleere hinter dem Kolben 
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verringert wird. Man hat hier. also den Betrieb des Conden- 
sators mit einem Verlust an Luftleere zu erkaufen, dieser 
Verlust ist aber ein derartig geringer, dass darunter die 
Lebensfähigkeit des Apparates nicht leidet. 

Dieser Verlust an nützlicher Luftleere lässt sich rech- 
nerisch leicht feststellen. Da man es hier mit einer Stoss- 
wirkung zu thun hat, so hängt die Wirkung von der 
Grösse der Masse und Geschwindigkeit, also dem Producte 
mv, ab. Die Masse des Dampfes bestimmt sich wie folgt. 
Bei einer Luftleere von 74 cm Quecksilber oder 2 cm Span- 
nung beträgt die zugehörige Wassertemperatur nach Reg- 
nault 23°, so dass das Kühlwasser bei einer mittleren An- 
fangstemperatur von 11° um 12° erwärmt werden würde. 
Der Abdampf besitzt bei 2 cm Spannung bezieh. bei 23° 
Temperatur eine Gesammtwärme nach Regnault 

A = 606,5 + 0,8305 .23 = 613 Calorien. 

Das Gewicht dieses Abdampfes ergibt sich daher ge- 

mäss der Abgabe der Wärmemengen nach der Gleichung: 
Wasser x 11° -+ Dampf x 613 = (Wasser + Dampf) 23°, 


1 
oder Dampfgewicht = 29 Wassergewicht. 


Nachdem man so das Dampfgewicht kennt, berechnet 
sich die Geschwindigkeit des Dampfes vs nach der Lehre 
vom Stosse, unter Festhaltung der Eintrittsgeschwindig- 
keit des Wassers von 14 m und der Austrittsgeschwindig- 
keit des Wasser- und Dampfluftgemisches von 20 m (vgl. 
weiter oben) wie folgt: 

Wasser x 14 + Dampf x vs = (Wasser + Dampf) x 20, 

oder 

_ (Wasser + 'jae Wasser) 20 — Wasser x 14 
== lao Wasser 

Diese Dampfgeschwindigkeit ist noch durch den Cosinus 
desjenigen Winkels, unter den die 
Dampfstrahlen den Wasserstrahl 
treffen, etwa 20°, zu dividiren, 
und ergibt sich dann zu etwa 340 m. 
Der Verlust an nützlicher Luftleere 
ist nun, da Versuche mit derartig 
verdünnten Gasen nicht vorliegen, 
der dieser Geschwindigkeit ent- 
sprechenden Druckhöhe gemäss zu 
berechnen und ergibt sich zu A = 


2 840x340 
- = 5900 m Dampf- 


— 314 m. 


£ 


249 2x981 ~ 
säule von 2 cm Spannung. In 
Millimetern Quecksilbersäule aus- 
gedrückt gibt das, da dasspecifische 
Gewicht des Dampfes von 20 mm 
Spannung 0,0000203, 5900 x 
0,0000203 = 0,12 m Weassersäule 
oder 9 mm Quecksilbersäule. 

Dieser Verlust an nützlicher : 
Luftleere durch Verwendung des 
Abdampfes zur Geschwindigkeits- 
vermehrung des Wasserstrahles 
beträgt also bei einem mittleren 
Dampfdruck von 2 at auf den 

Dampfmaschinenkolben nur 
0,012 at oder 0,6 Proc. der Lei- 
stung. Demgegenüber erfordert ein Luftpumpen-Condensator 
bekanntlich nahezu 3 Proc. der Maschinenleistung, und 
erweist sich somit auch der selbsthätig saugende Strahl- 


Condensator dem Luftpumpen-Condensator gegenüber be- 
deutend überlegen. Selbst wenn der erstere eine geringere 
Luftleere als der Luftpumpen-Condensator gibt, kann 
daher sein Nutzen immer noch gleich dem des letzteren 
sein. Dieses für den ersteren so ausserordentlich günstige 
Ergebniss erklärt sich daraus, dass die Dampfmasse im 
Zustande höchster Verdünnung zur Arbeit verwendet wird, 
in welchem sie bei geringer Pressung eine bedeutende 
Geschwindigkeit annimmt. 

Mit diesen rechnerisch ermittelten Leistungen eines 
selbsthätig saugenden Strahl-Condensators stimmen die wirk- 
lichen Ergebnisse in Bezug auf Erwärmung des Wassers 
und erreichte Luftieere nahe überein. Versuche im Probir- 
raume der Körting’schen Fabrik, bei denen störende Neben- 
umstände bis auf einen unvermeidlichen sehr hohen Luft- 
gehalt des Wassers ausgeschlossen waren, ergaben, wenn 
das Kühlwasser in der Höhe des Apparates zu- und ab- 
floss, eine höchste Luftleere ausserhalb der Verdichtungs- 
düse von 725 mm Quecksilber bei einer Erwärmung des 
Wassers von 11° C. auf 22,7°C. Die Luftleere im In- 
neren der Verdichtungsdüse ward zu 738 mm Quecksilber 
gemessen, wobei der Barometerstand 760 mm zeigte. Der 
Druckunterschied im Inneren der Verdichtungsdüse gegen- 
über dem umgebenden Raume war mithin 13 mm. 

Solche Ergebnisse lassen sich in der Praxis, ausser- 
halb des Versuchsraumes, natürlich nicht erzielen, da hier 
die Dichtigkeit von Maschine und Leitung eine ausschlag- 
gebende Rolle spielen. Ferner schwankt die pro Kolbenhub 
zum Condensator strömende Dampfmenge, was natür- 
lich von wesentlichster Bedeutung ist, da ja auch die 
geringste pro Zeiteinheit zuströmende Dampfmenge noch 
gross genug sein muss, um die Arbeit im Apparat, das 
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Hinausschaffen des Wassers aus demselben, leisten zu 
können. Sinkt die Dampfmenge unter eine gewisse Grenze, 
so wird der Abdampf die Geschwindigkeitsvermehrung des 
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Wasserstrahles nicht mehr zu bewirken vermögen, das 
Hinausschaffen des Wassers hört auf und der Verdichtungs- 
raum füllt sich mit Wasser, so dass der Apparat versagt. 
Es ist daher ersichtlich, dass man diese Condensatoren 
mit festen Düsen auf den geringsten Dampfverbrauch hin 
berechnet, wobei sie naturgemäss eine verminderte Luft- 
leere bei vermehrtem Dampfverbrauche ergeben. Dieser 
Condensator lässt indess von selbst wieder an, falls er in 
Folge aussergewöhnlichen Sinkens der Dampfmenge abge- 
schnappt sein sollte. Tritt nach einem solchen Falle wieder 
der normale Dampfverbrauch ein, für den der Condensator 
berechnet ist, so drückt der Dampfdruck das eingetretene 
Wasser zunächst beidseitig zum Apparate heraus, zufolge 
der getroffenen Querschnitte und der Düsenrichtung findet 
indess bald eine Strahlwirkung statt und der Apparat 
fängt bald darauf 
an, das Wasser aus 
dem Condensations- 
raume herauszu- 
schaffen, so dass die 
gewünschte Luft- 
leere wieder selbs- 
thätig hergestellt 
wird. Dieser Vor- 
gang spielt sich na- 
türlich um so leichter 
ab, falls der Conden- 
sator in fliessendes 
Wasser gelegt ist, 
geht aber selbst bei 
stehendem Wasser 
eines Teiches z. B. 
vor sich. 

Es ist ersichtlich, 
dass man diese selbs- 
thätig saugenden 
Strahl - Condensato- 
ren mit festen Düsen 
nur da zweckmässig 
verwenden kann, wo 
ein nahezu gleich- 
mässiger Dampfver- 
brauch vorliegt, wie z. B. bei Dampfpumpen. Unter 
solchen Verhältnissen hat der Apparat eine zahlreiche 
Anwendung gefunden, wie er auch an unterirdischen 
Maschinen in Bergwerken zum Niederschlagen des Ab- 
dampfes unter gleichzeitiger Erzeugung einer Luftleere 
vielfach verwendet wird. Indess ist er auch bei wech- 
selndem Dampfverbrauche, z. B. auf Schiffen, in Anwen- 
dung gekommen und wird er dann mit einer Frisch- 
dampf-Anlassvorrichtung versehen, welche zur Anwendung 
kommt, falls der Dampfverbrauch, z. B. beim Landen, 

unter den normalen sinkt. 

Seine Aufstellung soll womöglich stehend erfolgen, 
geschieht indessen meist aus örtlichen Gründen liegend, 
und zwar am besten unter dem Spiegel des Kühlwassers, 
weshalb er auch häufig als Unterwasser-Condensator be- 
zeichnet wird (siehe Fig. 3). Muss der Condensator über 
Wasser montirt werden, so darf die Saughöhe nicht wech- 
seln und 3 m nicht übersteigen, auch muss das Conden- 
sationswasser-Abflussrohr stets bis unter den Spiegel des 
Kühlwassers zurückgeführt werden. Für ihn gilt natür- 
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lich ebenso wie für jeden Condensator, dass er möglichst 

nahe der Maschine montirt wird. 

b) Selbsthätig saugender Strahl-Condensator mit verschieb- 
barer Düse. 

Wie erwähnt, setzt der eben erwähnte Strahl-Conden- 
sator einen gleichmässigen Dampfverbrauch zur Erzielung 
der verlangten Leistung voraus. In den weitaus meisten 
Fällen liegt aber ein derart gleichmässiger Dampfverbrauch 
nicht vor, vielfach schwankt der Betrieb sogar ganz er- 
heblich, und war es daher eine Frage von grösster Be- 
deutung, ob sich der Strahl-Condensator dahin ausbilden 
liesse, dass er dem wechselnden Betriebe angepasst werden 
könne, ohne in die Gefahr gebracht zu werden, zu versagen. 
Diese Frage durch Veränderung der Dampfeinströmungs- 
öffnungen zu lösen, versuchte, wie erwähnt, L. Schütte, 
indess ist es erst dem 
Theilhaberder Firma 
Gebr. Körting, Herrn 
Ernst Körting, vor 
etwa einem Jahre 

gelungen, einen 

brauchbaren Strahl- 
Condensator zu con- 
struirren, mit dem 
man dem wechseln- 
den Dampfverbrauch 
zu folgen im Stan- 
de ist. 

Dieser Conden- 
sator weist, wie 
Fig. 4 und 5 zeigt, 
gegenüber den frü- 
heren Condensatoren 

den Unterschied 

einer verschiebbaren 
inneren Düse D auf, 
durch deren Ein- 
stellung mittels eines 
Zahnbogens man die 
Anzahl der Dampf- 
einströmungsöffnun- 
gen entsprechend ver- 
mehren oder vermindern kann, welche Düse somit als 
Absperrschieber wirkt. Durch diese Regelung der Ein- 
strömungsöffnungen erzielt man dann, dass die zur Be- 
schleunigung des Wasserstrahles erforderliche Grösse des 
Productes aus Dampfmasse mal Geschwindigkeit nahezu 
dieselbe bleibt, sowohl beim geringsten wie beim höchsten 
Dampfverbrauche. Die auf Grund von Versuchen an- 
gestellte Rechnung ergibt, dass man durch diese Ver- 
änderung der Einströmungsöffnungen unter Zugrundelegung 
eines gewünschten Vacuums von 60 cm Quecksilber einem 
Wechsel des Dampfverbrauches in den Grenzen 1:10 
folgen kann, d. h. die maximale Dampfmenge kann das 
Zehnfache der minimalen betragen, ohne dass die Luftleere 
unter 60 cm Quecksilber sinkt. Derartige Schwankungen 
kommen aber in einem regelmässigen Betriebe überhaupt 
kaum vor, und der Condensator reicht daher in fast allen 
praktischen Fällen vollkommen aus. 

Dieser Apparat ist von Gebr. Körting mit dem Namen 
Universal-Condensator bezeichnet worden und arbeitet augen- 
blicklich bereits in mehreren Hundert Exemplaren, in den 
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weitaus meisten Fällen zur grössten Zufriedenheit der Ab- 
nehmer. Naturgemäss wird einem neuen Apparat immer 
ein mehr oder weniger grosses Misstrauen entgegengebracht, 
und sind auch Fälle zu verzeichnen, in denen der Conden- 
sator die auf ihn seitens seiner Besteller gesetzten Hoff- 
nungen nicht erfüllt hat. Die Firma Gebr. Körting hat 
aber in solchen Fällen fast immer die Genugthuung ge- 
habt, dass die Ursachen nicht in dem verleumdeten Con- 
densator, sondern in der Dampfmaschine oder der Kessel- 
anlage selbst zu suchen waren, indem erstere meistens 
alt und nicht dicht zu halten war oder indem Luft mit in 
den Kessel gespeist wurde, so dass auch jeder andere Con- 
densator ein mangelhaftes Ergebniss gezeigt haben würde. 

Zur vollen Würdigung dieses Universal-Condensators 
seien nun die Ergebnisse mitgetheilt, welche mit demselben 
sowohl im Probirraum wie in der Praxis erzielt sind. Der 
Condensator besitzt 10 Reihen von Einströmungsöffnungen, 
so dass 10 Stellungen der Düse möglich sind. Die Ver- 
suche wurden so gemacht, dass der Apparat in Höhe des 
Zulaufwasserspiegels aufgestellt war und in gleicher Höhe 
auch das Wasser auswarf. Die Temperatur des Zulauf- 
wassers betrug 10 bis 11° C., und der Apparat wurde 
mit gedrosseltem Kesseldampf betrieben. Die Ergebnisse 
waren folgende: 


Geöftnete Lochreihen | 1 | 


Höchste Luftleere . 64,5 68 69 
Zugehörige Erwärmung . . . 3 4,3 ð 
Erwärmung bei 60cm . .. 4 9,6 12,4 


Der Apparat gab hier also bei der geringsten Dampf- 
menge eine Erwärmung des Condensationswassers um 3°, 
und bei der Maximaldampfmenge unter Einhaltung einer 
Luftleere von 60 cm Quecksilber eine Erwärmung um 
41,6° C., die Schwankung lag mithin sogar in den Grenzen 
1:14. 

Demgegenüber zeigte der Universal-Condensator in der 
Praxis folgende Ergebnisse. Die Maschine des Rhein- 
schleppers Hoffnung in Ruhrort wurde von der Maschinen- 
fabrik Fr. Lünnemann in Ruhrort umgebaut und dabei 
mit einem Körting’schen Universal-Condensator versehen. 
Die Abmessungen der Maschine waren: Durchmesser des 
Hochdruckeylinders 420 mm, des Niederdruckcylinders 
700 mm, Kolbenhub 407, Dampfdruck 9 bis 10 at, Fül- 
lung 0,4 bei 200 Umdrehungen. Der Dampfverbrauch der 
Maschine berechnete sich danach zu etwa 2800 k und wurde 
dementsprechend ein Universal-Condensator für 80 cbm 
stündlichen Wasserverbrauch eingebaut, der bei der Probe- 
fahrt Folgendes ergab: 


Füllung . . . . . . 0,2 0,35 0,45 0,5 0,6 
Umdrehungen in derMin. 45 — 185 185 190 
Luftleere in cm Quecks. 60 68—69 65 63 59—60 
Geöffnete Lochreihen . 15 5 10 10 10 


Die Erwärmung des Condensationswassers wurde leider 
nicht gemessen. Die Rohrleitungen waren sachgemäss dicht 
zusammengesetzt. 

Vergleicht man diese Anlage mit dem Ergebniss eines 
Luftpumpen-Condensators, so lässt sich die Ueberlegenheit 
des Strahl-Condensators rechnerisch wie folgt feststellen. 
Man hat dabei naturgemäss vom Niederdruckcylinder aus- 
zugehen, wenn man den Nutzeffect der Condensatoranlage 
bestimmen will. Im vorliegenden Falle arbeitete der Hoch- 
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druckcylinder mit 45 Proc. Füllung, was einer Füllung 
des dreimal grösseren Niederdruckcylinders von 15 Proc. 
entsprechen würde. Bei dieser Füllung ergibt sich der 
mittlere Druck auf den Kolben zu 0,45mal der Anfangs- 
spannung, also gleich 4,5 at oder gleich 3420 mm Queck- 
silber. Der Gegendruck im Condensator beträgt 0,15 at 
oder 110 mın, mithin bleibt ein mittlerer Kolbendruck von 
3420 — 110 = 3310 mm. Da man die zum Betrieb der 
Luftpumpe verbrauchte Maschinenleistung zu 3 Proc. rechnen 
kann, so würden für die Luftpumpe 3310.0,03 = 99,3 mm 
vom Kolbendruck in Abrechnung zu bringen sein. Da der 
Strahl-Condensator keiner Kraft zum Betriebe bedarf, ist 
er somit einem Luftpumpen-Condensator um das genannte 
Maass überlegen, oder er kann 99,3 mm weniger Luftleere 
als dieser geben und wird immer noch gleich günstig 
arbeiten. 

Der Universal-Condensator gab in diesem Falle mit 
Sicherheit 650 mm, eine Luftpampe wird mit Sicherheit 
nie mehr als 680 mm, meistens aber auch nicht mehr als 
650 mm geben. Der Strahl-Condensator ist hier also der 
Luftpumpe um 99 —30=69 oder eventuell auch um 
99 mm Quecksilber Druck auf den Niederdruckkolben über- 
legen. Ferner hat er den praktischen, gerade für den 
Schiffsbetrieb gar nicht hoch genug anzuschlagenden Vor- 


2 | 83 | 4| 5| se | a Je ı 9] ç 0 


71 71 71,5 72,5 cm Quecks. 
0,1 6,9 7,4 11.7° C. 
21,8 27,3 34,5 41,6°C. 


theil, dass er in seiner Wirkung unabhängig von der 
Maschine ist, keine Ventile gebraucht und überall leicht 
untergebracht werden kann, während die Unterbringung 
einer Luftpumpe stets mit den grössten Unbequemlichkeiten 
verbunden ist und erheblichen Raum und entsprechendes 
Gewicht beansprucht. 

Für Schiffsmaschinen ist dieser Universal-Condensator 
überhaupt wie kein anderer geeignet, nicht allein aus den 
genannten Gründen, sondern auch wegen seiner bequemen 
Montage unter der Wasserlinie, so dass eine Saugleistung 
vom Condensator gar nicht zu leisten ist, sondern er nur 
sein Condensationswasser so viel zu heben hat, etwa ': 
bis 1 m, dass er über der Wasserlinie ausgiesst.. Ferner 
ist seine einfache, bequeme Handhabung für den Schiffs- 
betrieb sehr von Vortheil: das Schiff manövrirt und fährt 
ganz langsam mit angestelltem Frischdampfe; auf regel- 
mässiger Fahrt stellt der Maschinist dann den Frisch- 
dampf ab und fährt mit entsprechend gestelltem Düsen- 
hebel. 

Interessante Ergebnisse liegen ferner vom Bodensee- 
dampfer Rupprecht der königl. bayerischen Staatsbahnen 
vor, der im April d. J. mit einem entsprechenden Universal- 
Condensator versehen wurde. Interessant sind diese Er- 
gebnisse insofern, als auf dem Bodensee ein zweiter, dem 
ersteren ganz ähnlicher Dampfer Prinz Regent der königl. 
bayerischen Staatsbahnen im Betrieb ist, der mit Luft- 
pumpen-Condensator versehen ist. Der Dampfer Rupprecht 
ist von der Firma J. A. Maffei in München erbaut und 
besitzt eine Dreifach-Expansionsmaschine, deren Hoch- und 
Mitteldruckeylinder an der Steuerbordseite und der Nieder- 
druckcylinder an der Backbordseite des Schiffes angeordnet 
sind. Die drei Dampfcylinder, deren Kolbenhub 1000 mm 
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beträgt bei Durchmessern von 420 bezieh. 690 bezieh. 
1100 mm, wirken in schräger Lage auf die Triebachse, 
die Steuerung ist nach Patent Klug angeordnet. Bei 
65 Proc. Füllung des Hochdruckceylinders und 64 Touren 
in der Minute oder 26 Std./,., Geschwindigkeit leistet die 
Maschine rund 600 indieirte HP, mit einem Kohlenver- 
brauche (beste Ruhrkohle) von 420 k in der Stunde oder 
0,7 k für die indieirte Pferdekraft und Stunde. 

Die Ergebnisse auf dem Rupprecht und dem Prinz 
Regent waren nun folgende: 


Erwärmung des 
Cond.-Wässers 


Minutliche 


Füllung Umdrehungen 


Luftleere 


cht| Prinz |R pt| Prinz |R cht| Prinz |p ht| Prinz 
Ruppre Begini upprec Regent | uppre Bok uppree Regent 


Proc Proe. 
40 46 36 
45 62 49 


Hierbei ist noch zu bemerken, dass der Barometer- 
stand zur Zeit der Versuche 71,5 cm Quecksilber betrug 
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Körting’s Universal-Condensator. 


und dass mit 40 Proc. Füllung im regelmässigen Betriebe 
nicht gefahren wird. Diese Vergleichung zeigt ebenfalls 
wieder die Ueberlegenheit des Universal-Condensators über 
den Luftpumpen-Condensator, da die Anwendung desersteren 
eine Erhöhung der Fahrgeschwindigkeit von 60 auf 64 Um- 
drehungen bei 65 Proc. Füllung ermöglicht, so dass also 
die Maschinenleistung des Rupprecht bei Verwendung des 
Strahl-Condensators eine erheblich höhere war als die des 
Prinz Regent mit Luftpumpen-Condensator. Dabei ist noch 
zu berücksichtigen, dass der Schiffswiderstand nicht ein- 
fach mit der vermehrten Schiffsgeschwindigkeit, sondern 
im Verhältnisse des Quadrates der Geschwindigkeit wächst. 
Die Vortheile, welche der Strahl-Condensator gegenüber 
dem Einspritz-Condensator mit Luftpumpe beim Dampf- 
maschinenbau bietet, sind daher in der Hauptsache folgende: 


1) Gewichtsersparniss; 

2) geringerer Raumbedarf; 

3) Kraftgewinn; 

4) Einfachheit, geringere Reparaturen; 

5) bequeme Aufstellung; 

6) ruhigerer Gang der Maschine. 

Beim Rupprecht beträgt beispielsweise die durch Ver- 
wendung des Körting’schen Universal-Condensators erzielte 
Ersparniss an Maschinengewicht rund 2000 k, während 
der durch eine Luftpumpe absorbirte Kraftbedarf, welcher 
einerseits aus der Arbeit des Pumpenkolbens und dem 
Heben der Ventile, andererseits aus den Reibungswider- 
ständen des Kolbens, Excenters, des Kreuzkopfes, der Grad- 
führung und der verschiedenen Zapfen besteht, auf rund 
25 FP oder 4 Proc. der Maschinenleistung anzuschlagen ist. 

Die ebengenannten Vorzüge des Universal-Condensators 
gelten in allen Punkten naturgemäss auch für stationäre 
Anlagen, wenn hier auch die Gewichtsersparniss keine so 
grosse Rolle spielt. Je nach den örtlichen Verhältnissen 
ist hier natürlich die Aufstellung verschieden, in den mei- 
sten Fällen wird indessen eine Aufstellung vorgenommen 
werden können, wie sie in Fig. 6 dargestellt ist, in wel- 
chem Falle sich der Condensator sein Condensationswasser 
etwa 1 m hoch ansaugt. 
Ebenso findet der Uni- 
versal-Condensator da 
vorzügliche Anwendung, 
wo Gefüllewasser zur 
Verfügung steht, aber 
von nur 2 oder 3 m Ge- 
fälle, so dass die Anlage 
eines Gefälle- Condensa- 
tors nicht mehr zweck- 
mässig erscheint. Die 
Wahl, welche Art eines 
Strahl-Condensators in 
einem bestimmten Falle 
zu nehmen ist, hängt 
indess nicht allein von 
den örtlichen Wasserver- 
hältnissen, sondern auch 
von der Art des ganzen 
Betriebes ab, so dass in 
der Hauptsache wesent- 
lich für die Bestimmung 
eines Strahl-Condensators 
ist: 1) der Dampfver- 
brauch, 2) der Wechsel desselben und 3) die Lage der Ma- 
schine im Verhältnisse zum Condensationswasser bezieh. zur 
Beschaffung desselben. Liegen diese Verhältnisse nicht zu 
ungünstig, so ist jederzeit die Anbringung von Condensation, 
namentlich auch für kleinere Maschinen, vortheilhaft, und 
wird der Strahl-Condensator zufolge seiner billigeren An- 
schaffung und seines einfacheren, rationelleren Betriebes 
immer dem Luftpumpen-Condensator vorzuziehen sein. 


Condensationswasser-Kühlanlagen. 


In vielen Fällen ist nun bekanntlich das zur Conden- 
sation erforderliche Wasserquantum nicht zu beschaffen, 
und hat man bisher in vielen Fällen deshalb von einer 
Anwendung der Condensation abgesehen. Die heutigen 
hohen Kohlenpreise haben indess auch hier antreibend ge- 
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wirkt und haben deshalb in neuerer Zeit die Frage nahe 
gelegt, die Anwendung einer Condensation dadurch zu er- 
möglichen, dass man dasselbe, einmal beschaffte Conden- 
sationswasser immer wieder benutzt bei gleichzeitiger 
künstlicher Abkühlung dösselben. Diese Bestrebungen 
haben unter anderen das Klein, Schanzlin und Becker’sche 
Verfahren gezeitigt, das bereits 1891 282 * 102 ff. unseren 
Lesern vorgeführt ist. Das Verfahren besitzt aber den 
Nachtheil, dass man mechanisch betriebene Ventilatoren 
benutzen muss, die einen ziemlich erheblichen Kraftauf- 
wand beanspruchen, der natürlich vom Nutzen der Con- 
densation in Abzug zu bringen ist. Ermittelungen haben 
in dieser Hinsicht ergeben, dass der Kraftbedarf solcher 
Anlagen sehr leicht bis zu 10 Proc. der Maschinenarbeit 
betragen kann, also einen Betrag ausmacht, der immerhin 
sehr fühlbar ist. (Vgl. dagegen 1892 286*24. D.R.) 

Diesen Nachtheil besitzt nun das Körting’sche Kühl- 
verfahren nicht, auf das bereits 1890 276 430 kurz hin- 
gewiesen ist. Das Verfahren besteht darin, dass einer An- 
zahl der Körting’schen Patentcentrifugal-Streudüsen (Düsen 
mit eingesetzter Spirale) das zu kühlende Condensations- 
wasser mit einem Drucke von 10 m zugeführt wird, welche 
Düsen das Wasser in die Luft zerstäuben. Die Düsen 
werden dabei über einem Bassin aufgestellt, in das das 
zerstäubte, abgekühlte Wasser zurückfällt, um von hier 
dem Condensator wieder zuzufliessen. Die Abkühlung des 
Condensationswassers, die in der Hauptsache durch Ver- 
dunstung an der Oberfläche der Tropfen erzielt wird, er- 
folgt dabei immer auf Lufttemperatur und ist der Ver- 
Just an Wasser durch Verdunstung kein nennenswerther. 
Bei stürmischem Wetter kann ein Theil des zerstäubten 
Wassers durch Verwehung verloren gehen, man kann dem 
aber mit Erfolg begegnen, wenn man an der dem Winde 
am meisten ausgesetzten Seite des Kühlbassins eine etwa 
2 m hohe Holzschutzwand aufführt bezieh. hölzerne Kühl- 
thürme anwendet. In dem Falle tritt dann im Laufe des 
Betriebes überhaupt keine Abnahme des Condensations- 
wassers ein, sondern eine stetige Vermehrung entsprechend 
der Condensation des Dampfes.. Auch hat eine derartige 
Kühlanlage den Vortheil, dass sie einer Abnutzung so gut 
wie gar nicht unterliegt, da die aus Rothguss hergestellten 
Streudüsen keine beweglichen Theile besitzen. Erforder- 
lich ist ferner nur eine kleine Centrifugalpumpe, welche 
das Condensationswasser den Streudüsen mit den genannten 
10 m Druck zuführt. 

Man hat diesem Körting’schen Kühlverfahren den Ein- 
wurf gemacht, dass man diese 10 m Druckhöhe erst er- 
zeugen müsse. Dem gegenüber ist zu bemerken, dass auch 
bei den mit einem Ventilator arbeitenden Kühlanlagen 
das Wasser gehoben werden muss, und zwar auf eine 
Höhe, welche nicht viel hinter dem Drucke zurückbleibt, 
mit dem man das Condensationswasser den Körtiny’schen 
Streudüsen zuführen muss, so dass also in dieser Hinsicht 
fast die gleiche Leistung zu verrichten ist. Dagegen bleibt 
bei dem Klein, Schunzlin und Becker’schen Verfahren (und 
dessen Abarten wie Verfahren Kiefer) immer noch der 
Kraftbedarf für den Ventilator übrig, um welchen eben 
das Körting’sche Verfahren sich günstiger stellt. Wir 
werden auf das letztere Verfahren noch späterhin zurück- 
kommen. 

Es dürfte daher keinem Zweifel unterliegen, dass das 
von Körting angewendete Kühlverfahren sehr günstige 


Resultate ergibt und ein sehr zweckmässiges ist, weil eben 
von dem durch die Condensation erzielten Kraftgewinne 
ein geringerer Bruchtheil als bei anderen Verfahren auf 
die künstliche Kühlung des Condensationswassers verwendet 
zu werden braucht. Eine Körting’sche Strahl-Condensator- 
anlage mit künstlicher Kühlung des Oondensationswassers 
ist daher in zweifacher Hinsicht einer Luftpumpen-Conden- 
satoranlage mit anderweitiger künstlicher Kühlung über- 
legen, weil einmal der Condensator in Anlage und Betrieb 
billiger und rationeller ist und andererseits auch die Kühl- 
anlage einen grösseren Kraftgewinn ermöglicht. 
R. Knoke. 


Bücher- Anzeigen. 


Spannungen aufgehängter prismatischer Körper, 
hervorgerufen durch statische und dynamische 
Beanspruchungen von H. Undeutsch. Separatabdruck 
aus der Oesterreichischen Zeitschrift für Berg- und Hütten- 
wesen. Freibergi.8. Craz und Gerlach. 528. 2 Tafeln. 


Photographisches Notiz- und Nachschlagebuch für 
die Praxis von L. David und Charles Scolik. Mit 
7 Kunstbeilagen. 3. Auflage. Halle a.S. W. Knapp 
1893, 


Ein für jeden Fach- und Liebhaberphotographen em- 
pfehlenswerthes Taschenbuch, elegant in englischer Leinwand 
gebunden. Es enthält Register und Raum für Notizen, Vor- 
schriften über Negativ- und Positivverfahren, malerische Wir- 
kung in der Photographie, Objective, Transparentbilder, ver- 
schiedene Vorschriften aus der Praxis, chemische Notizen. 
Tabellen, historische Daten, Zeitschriften und ein Verzeichniss 
photographischer Vereine. Die Kunstbeilagen, sämmtlich Helio- 
gravüren, sind hochvollendete Blätter verschiedenen Inhalts. 


Lösung des Problems: Die Quadratur des Kreises 
von Oscar Flohr. 


Der Verfasser weist auf 4 Octavseiten nach, dass die Zahl 
z = 83,2 ist und bietet diese erstaunliche neue Wahrheit für 
den Preis von nur 1 Rubel = 3 (drei) Mark an. Unsere Leser 
werden sich hoffentlich mit dem Resultate begnügen und aut 
den ebenso kostspieligen als unsinnigen Beweis verzichten. 


Einleitung in das Studium der modernen Elektri- 
eitätslehre von Dr. /ynatz G. Wallentin. Stuttgart. 
F. Enke. 560 S. 12 M. 


Der Verfasser hat sein Werk bescheidener Weise als „Ein- 
leitung“ bezeichnet, so dass man, ohne näheres Zusehen, kaum 
vermuthen sollte, hier einen stattlichen Band vor sich zu haben. 
Zudem ist die Fassung sehr gedrängt und durch Anwendung 
der elementaren, zum Theil auch der Elemente der höheren 
Rechnungsarten, möglichst abgekürzt. Das Buch ist, wie die 
Vorrede sagt, „für solche Leser bestimmt, welche ausgerüstet 
mit den Kenntnissen in der Elektricitätslehre, wie sie in den 
höheren Schulen gelehrt werden — bestrebt sind, mit den 
theoretischen Anschauungen in diesem Wissensgebiete, mit den 
wesentlichen Hilfsmitteln der experimentellen Forschung und 
mit den grundlegenden Methoden sich vertraut zu machen.“ 
Die Entwickelungen sind überall möglichst einfach gehalten 
und ist auf die praktischen Anwendungen stets Rücksicht ge- 
nommen. Die neueren Forschungen der bedeutenderen Elektro- 
techniker sind gebührend berücksichtigt, so dass ein Werk 
entstanden ist, welches auf der Höhe der Zeit steht. Die Aus- 
stattung lässt nichts zu wünschen übrig und mehr als 250 Ab- 
bildungen dienen zur Erleichterung des Verständnisses. Wer 
sich den Inhalt des Werkes zum Eigenthum gemacht hat, kann 
sich zuversichtlich den Specialstudien aus dem Gebiete der 
Elektricität zuwenden. 


Die finanzielle Sicherstellung des Localbahnbaues 
in Oesterreich von S. Sonnenschein. Wien. Hart- 
leben’s Verlag. 128 S. 3,60 M. 
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Alkier, Abwasser 285 231. 

Allen. Presse mit Druckwasser 284 223. 

— Erdbohrer 286 81. 

— und Chattaway, Spiritus 283 112. 

Aller, Pressendruck 283 87. 

Allgemeine Elektricitätsgesellschaft, Unter- 
srundbalın 285 111. Dynamo 286 17. 
Drelikralın 286 34. Galvanoskop 286 
#232. Umschalter 286 * 233. 

Allister, Dampfkessel 286 * 257. 

Almond, Brooklyn und Freligh, Dampf- 
motor 286 * 196. 

Alsberge, Färberei 286 110. 

Althouse, Dampfkessel 286 * 285. 

Altmann und Co., Gasmotor 284 * 194. 

— Sicherheitsbrenner 286 * 70. 

Altvater, Holzsäge 286 127. 

Aluminium-Industrie-Act.-Ges., Preis des 
Aluminiums 283 43. [212. 

American-Grape Sugar Co., Maispülpe 285 

— Hoist and Derrik Co., Röhrenkessel 
286 * 230. 

— Well Works, Erdbohrer 286 80. 

Amouroux, Speiserufer 283 * 35. 

Anderson, Schussweitenmesser 283 274. 

— Trinkwasserreinigung 286 180. 

Andrae, Kartoffelkrankheit 285 22. 

Andresen, Photographie 286 68. 

Andrews und Brown, Telephon 286 215. 

Angele, Kartoffelreibe 285 * 185. 

Angerer, Farbendruck 283 86. 
graphie 286 69. 

— und Göschl, Zinkographie 288 67. 
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Annandale, Papier 286 * 27. 
Anschütz, Momentanfnahmen 285 280. 
Anspach, Dampfmaschine 285 302. 
Anthon, Formmaschine 283 215. 
Aoust, Färberei 284 * 26. 

Appel, Schraubensicherung 285 93. 
Appiani, Brennofen 286 43. 

Appleby, Garbenbinder 283 * 193. 214. 


Arbey, Holzbearbeitung 286 169. Säge- 
vatter 286 * 73. [* 95. 


Archambault und Co., Dampfkessel 283 

Arche, Aluminium 284 255. 

Armington und Sims, Dampfmaschine 285 
"57. 

Armstrong, Schnellfeuergeschütz 285 * 51. 
13. Schraubensicherung 285 * 92. 

Arnold, Repetitoriunm der Chemie 28% 

— (sesteinsbohrer 286 80. (1120. 

Aron, Elektrieitätsmesser 286 144. 

Arsannal, Schwefelsäure für Accumulato- 
ren 285 24. 

Asquith, Drehbank 285 * 159. [142. 

Astfalk, Elektrisches Copirverfahren 286 

Asworth, Baumwollkrempel 284 * 61. 

Ateliers de la Meuse, Maasbefestigung 285 
76. [namo 285 85. 

Atkinson, Sicherheitskabel 283 116. Dy- 

— und Elliot, Trennmaschine 286 120. 

Auer, Glühlicht 284 44. 

— Photographie 286 66. 

Auge, Reinigung der Thonerde 286 15. 

Augsburg, Spinnerei 286 * 276. 

Aulard, Zucker 285 115. 

Austin, Dynamo 286 * 15. 

— Drehbohrer 286 81. 

Autotype Company, Photographie 283 40. 

Avery, Tiefbohren 286 * 102. 


B. 


Baare, Schmiedepresse 284 * 227. 

Bach, E. M., Drehbank 284 * 10. 

— C., Maschinenelemente 284 23. 

— ÖOeluntersuchung 285 20. 

Bachmann, Momentverschluss 285 275. 

Backeland, Photographie 283 18. 

Backer, Photographie 285 300. 

Bacon, Bändehenführung 286 * 134. 

Badische Anilin- und Sodatabrik, Färben 
des Wollgarnes 286 111. Flüssiges 
Chlor 286 25. 

Baere de, Gesteinsbohrer 283 174. 

Bagslıaw, Formsand 283 201. 

Baillehache, Signal 286 35. 

Baker, Winddruck 283 250. 

Balagni, Photographie 283 65. 

Baldensperger, Färberei 286 101. 

Baldwin, Locomotive 284 108. 
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‚Barnes, Speisewasser 285 81. 


Die fetten Ziffern bedeuten die Bandzahlen. 


Ball, Gesteinsbohrer 286 80. 

— und Norton, Trennmaschine für Eisen- 
crz 283 * 228. Aufbereitung 284 281. 

Balli, Bitartratanalyse 286 21. 

Balling, Grubenventilation 286 71. 

Balogh v., Spiritus 283 24. 

Bardon, Bogenlampe 285 287. 

Bariquand, Fräsewerk 285 * 38. 

[135. 

— und Morrow, Pergamentpapier 286 

Barnett, Muiterndrehbank 283 * 81. 

—, Wynne und Barnard, Elektrische Klin- 
gel 285 * 275. [* 71. 164. 

Barthel, Benzin- und Spiritusbrenner 285 

Barton, Linoleum 285 * 132. 

—- Stoffmühle 286 13. 

— Lederabfälle 286 168. 

Bartos, Photolithographie 283 67. 

Bartsch, Treibkette 284 * 242. 

Bässler, Stoffsortirer 285 * 149. 

Baudoin, Wasserstand 285 * 218. 

Baudry, Zucker 285 115. Stärkemedlıl- 
bestimmung 285 238. 

Bauer, Gälhrungstechnik 285 192. 

— Stopfbüchse 286 153. 

— Zimmertelephon 286 * 160. 

— Sägefeilmaschine 286 * 129. 
bearbeitung 286 169. 

Baum, Mutternfräsebank 283 * 82. 

Baumann, Seilklemme 283 295. 

— Schraubensicherung 285 90. 

Baumgartner, Mälzerei 283 * 6.* 64. 

Bauschinger, Mittheilung aus dem mecha- 
nisch - technischen Laboratorium 285 
288. Gliederriemen 286 143. Dampf- 
kesselblech 286 228. 

Baxendale, Dynamo 286 18. 

Baxmann, Leimkessel 286 * 14. 

Bayer, Gasmaschine 284 * 86. 

— und Co., Farbstoffe 286 110. Gespinnst- 


Holz- 


faser 286 161. Nigrisine 286 163. 
Azoferbstoffe 286 164.  Lichtechte 
Farbstoffe 386 165. 

Bayliff, Schieber 284 * 148. [* 205. 


Beaman-Smith, Universalbohrwerk 286 
Beaurepaire, Photographie 286 66. 
Bechamp, Jute 283 139. 

— Salpetersäureäther der Stärke 284138. 
Bechhold, Handlexzicon 284 168. 

Bechi, Schweinefett 284 262. 

Becker, Bessemerbirne 283 * 12. 

— Stromschluss 283 44. 

— Seilklemme 283 295. 

Beckmann, Torfiasergewinnung 285 *145. 
Behel, Garbenbinder 2883 214. 

Behrend, Lupinen in Maische 285 205. 
Bein, Eigelbeonservirung 284 216. 
Belani, Formmaschine 288 203. 
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Bell, Gesteinsbohrer 383 * 174. 

— Spirituosenanalyse 285 96. 

— Zündholzerfabrikation 286 243. 

Bellamy, Buntpapier 286 136. 

Belleroche, Kesselblech 286 229. 

Bellis und Morcom, Schieber 284 * 149. 

Belloc, Sondirungsapparat 283 244. 

Belohoubek, Abwasser 2885 231. 

Bement-Miles, Bohrwerk 286 * 204. 

Benedict, Flussäure 285 24. [285 239. 

— und Neudörfer, Oxydation des Alkohols 

Benemann, Rost 886 208. 

Bennet, Telephon 2883 13. 

Benninghaus, Fangvorrichtung 283 293. 

Berg, Aluminiumdraht 284 254.  [288. 

Bergbohm, Mathematik 284 48. 286 

Berger, Schneidstahlhalter 284 * 11. 

— Lampenfüllapparat 285 24. 

— Reisstärke 285 213. 

— Papier 286 53. 

Berget, Photographie 285 300. 

Berghausen, Schraubensicherung 285 * 93. 

Bergl, Lentz, Czermak und Streitmann, 
Gasmaschine 284 * 90. 

Bergmann, Verbindungsstelle für Drähte 

— E., Ferroeyan 283 230. [283 223. 

Bergroth, Schınieröldestillation 285 166. 

Berkefeld, Kieselguhrfilter 284 119. 

Berlin-Anhaltische Maschinenbau-Actien- 


gesellschaft, Gassauger 284 *42. Gas- 
wascher 284 45. 
Berliner, Relais 283 * 58. [286 104. 
Berliner Actiengesellschaft, Farbstoffe 


Bernardin und Pennetios, Sagostärke 285 
213. [weichapparat 283 *7. 

Bernreuther und Kumpfmiller, Gerste- 

Berres, Koksofen 285 * 28. 

Berry, Cylinderbohrmaschine 286 250. 

Berthier, Patronenzubringer 285 * 25. 

Berthiot, Photographie 283 18. 

Bertrand, Spiritus 283 112. 

— Färbereimaschine 284 * 30. 

— -Leplat, Färbemaschine 284 * 270. 

Bertschinger, Metallkapseln 286 189. 

Betke, Kesselreinigung 288 163. 

— Speisewasserreinigung für Dampfkessel 
286 172. ltalbohrwerk 286 * 204. 

Betts, Drehmaschine 286 * 225. Horizon- 

Beyersdorf. Lichtdruck 286 139. 

Beyrink, Kalımpilz 285 261. Mikroben 
285 261. 

Bidwell, Glühlampe 284 119. 

Biernacki, Antiseptica 284 20. 

Bierstadt, Photographie 283 43. 

Binder, Rauchgas 288 * 230. 

Binswanger, Unischalter 284 191. 

Birch, Färberei 284 * 104. 

Bird, Papier 286 135. [286 * 58. 

— Prüfungsmaschine für Treibriemen 

Birnbaum, Analyse für Anfänger 285 264. 

Biscan, Dynamomaschine 286 168. 

Bischot, Thon 284 211. 

— Bleiweiss 286 237. 

Black, Speiserufer 283 * 34. [101. 

Blackman Ventilating Co., Dynamo 285 

Blair, Eisen 285 142. 

Blake, Dampfkessel 286 * 256. 

Blakesley, Wechselströme 284 96. 

Blanc, Farbstoffe 286 107. 

Blanchard, Photographie 283 18. 

Blessing, Regulator 284 * 49. [* 13. 

— Gasmotor 284 *196. Glühzünder 285 

Blessinger, elektrische Beleuchtung 283 

Blin, Fabrikschornstein 283 271. [300. 

Bloch, Aluminiumloth 284 288. 

Blumenau, Eintluss des Alkohols auf den 
Magen 285 164. 

Bochkoltz, Schlackenwagen 284 236. 

Bochumer Verein, Schmiedepresse 284 

Buck, Falzziegel 284 117. |* 227. 

Böcking, Heizgas 284 41. 

Böckmann, Stahl 285 142. 

lögel, Wasserstandschutz 285 219. 

— und Berger, Entfäarbung des Zuckers 
285 116. 

Böhm, Mälzereiwagen 288 * 59. 


Böhm, Erdwachs 284 144. 

Bohn, Farbstoffe 286 164. [285 214. 

Bokorny, Spiritus 283 112. Stärkebildung 

Bollmann, Formmaschine 283 203. 

Bolton, Rammbrunnen 283 *243. 

— Elektrische Krahne 285 288. 

— Photographie 286 67. 119. Autotypie 
286 141. 

Bonett, Holzschleifer 285 * 148. 

Bonne, Wasserstand 285 * 217. 

Bonneau, Elektrische Locomotive 285 66. 

Booker und Bonsor, Dampfmotor 286 

Borchardt, Pyrogranit 284 189. [* 196. 

Borchers, Elektrometallurgie 284 192. 

— Antimon 286 288. 

— Generativgasofen 286 * 238. 

Bornemann, Aufspanndorn 286 178. 

Bornträger, Wasserstoffentwickelung 285 

Borsche, Kaliindustrie 284 120. |192. 

Bosch und Alkemper, Stopfbüchse 2386 
153. 

Bothamley, Photographie 286 67. 

Böttger, Dampfkessel 283 * 95. 

Bottone, Photographie 286 117. 

Boucher, Seilbohrmaschine 283 * 2172. 

Boudard, Riemenschloss 284 ® 020. 

Boultbee, Kreissäge 280 * 77. 

Boulton, Röhrenkessel 286 # 230. 

— Haywood und Gabbet, Mischmaschine 
236 * 239. 

Bourdais, Schornstein 283 247. 250. 

Bourdon, Speiserufer 283 #31. Dichtung 
an Manometern mit Drehbewegung 884 

Bourier, Photographie 286 119. |* 37. 

Bourry, Baustein 284 93. 

Boussinesq, Ellipsenumfang 285 191. 

Boutron und Boudet, hydrotimetrische 
Lösung 286 21. 

Boyd, Ziergarn 283 *125. 

Brackebusch, Kartoffelpülpe 285 218. 

Braconnot, Salpetersäureäther der Stärke 
284 138. 

Bradburn, Papier 285 146. 

Bradshaw, Färbemaschine 284 * 25. 

Brain und Arndt, Dynamo 286 * 19. 

Brainard, Räderfräse 283 * 220. 

Brand, Schieber 284 149. 

— Kuppelung 284 181. 

Brandner, Kuppelung 284 *202.  [208. 

Brauer, Spiritus 283 24. Kunsthefe 285 

— Scholl’s Führer der Maschinisten 283 


— und Klaser, Spiritus 283 111. [260. 
Braun, Kraftübertragung 286 264. |96. 


Braunsdorf, Herstellung von Blumen 284 

Breda, Berliner und Co., Speisewasser- 
reiniger 286 * 175. 

Breitfeld, Danek und Co., Aufbereitung 
284 *277. Verkochapparat 285 46. 

Breuer, Steinbrecher 285 * 253. 

— Collodiumseide 286 107. 

— Schumacher und Co., Schmiedepresse 
284 * 224. * 226. [253 235. 

Brettmann, Elektrischer Verschiebedienst 

Briare, Porzellauknopf 284 91. 

Bridgeport Tool Co., Drehmaschine 286 

Bridges-Lee, Indigo 286 166. [* 224. 

Brihe, Fräse 285 * 37. 

Brink, Fräse 286 * 5. 

Brin’s Co., Sauerstoff 283 233. 

Bristol, Riemenschloss 284 #220. 

Britannia, Drehbank 283 *145. 285 *158. 

Brockmann, Turbine 285 * 175. * 176. 

Brognart, Schildkrotglasur 284 187. 

Brooks, Farblacke 283 185. 

Bromiield, Gesteinsbohrer 286 * 80. 

Bronquart, Photographie 286 68. 

Brotherhood, Schieber 284 * 148. 

— Dampfmotor 286 57. 

Brown, Hochofenbeschickung 283 * 12. 

— Aufbereitung 284 * 278. 

— Dampfmaschine 285 *6. 82. 

— Währung 285 262. 

— Dynamo 286 * 16. 

— Dampfmotor 286 195. 

— Brothers, Regulirvorrichtung 284 * 31. 

— und Greenland, Dynamo 285 104. 
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Brown-Sharpe, Drehbank 288 * 144. Fräse- 
werk 285 * 37. 

Brüggemann und Friedeborn, 
maschine 2386 56. 

Brümmer, Spiritus 285 22. 

Brunel, Photographie 286 119. 

Brunelli, Formkasten 283 218. 

Brunhuber, Roststäbe 286 207. 

Brunler, Glühzünder 285 * 13. 

Brunner, Celluloideliche 283 88. 

Brunton, Bakterien 285 162. 

— und Statter, Schieber 284 * 147. 

Brush, Dynamo 286 15. * 16. [261. 

Bruyn de und van Lent, Butterfett 284 

Buchanan, Schnellfahrt 283 92. 

Büchler, Spiritus 283 23. 

Buckau, Dampfmaschine 288 * 25. 
serhaltung 286 23. 

Buckeye. Garbenbinder 283 * 192. 

Buckland, Dampfkessel 283 * 99. 

Budde und Goehde, Geruchverschluss 284 

Bühler, Photographie 283 18. [* 2410. 

Buisine, Bienenwachs 285 166. 

Bullock W., Gesteinsbohrer 286 80. 

Bunge, Stärkebrod 285 213. 

Bunte, Werthbestimmung der Kohle 38 
256. 285 47. 183. 

Burckhardt, Unterrichtsbriefe 283 4. 

Buren-Essick van, Typendrucktelegrap:l 
283 235. 

Burgdorf, Koksofen 285 * 32. 

Burkhardt, Räderfräse 283 * 2722. |[* 75. 

— Schaltvorrichtung an Holzsäsen 284 

Burnell, Wollwaschmaschine 286 108. 

Burquelot, Kohlehydrate in Pilzen 285 

Burson, Erntemaschine 283 213.  [161. 

Burton. Photographie 286 118. 

Busley. Schiffsmaschine 285 240. 

Buss, Sombart und Co., Tachymeter 253 
5. Gasmaschine 284 *289.* 290. 

Büte und Borries, amerikanische Eisen- 
balınen 286 48. 

Butterfield, Drehbank 283 * 144. 

Butterworth, Kalander 286 * 133. 


C. 


Cafield, Schieber 284 147. 

Cailletet, Verlöthen 285 24. 

Cameron, Drehbohrer 286 81. 

Camozzi und Schlosser, Geleisemesswaren 
285 * 268. 

Canet, Geschütz 285 *51.*52. 105. 

— Verschluss 285 * 73. 

Capeyron, Dampfmotor 286 * 56. ISS. 

Capitaine und Hertling, Pressendruck 283 

Cappillerie, Bogenlampe 283 * 44. 

Cario, Roststäbe 286 * 206. Kesselkülı- 
lung 286 229. 

Carius, Cementplatten 288 188. 

Carpenter und O'Hara, Wolkiges Papier 
286 136. 

Carré, chemische Vorträge 285 192. 

Carrer, Papier 286 53. [215. 

Carstarphen. Elektrischer Meissel 286 

Carton, Gewindeschneidbohrer 284 * 79. 

Carty, Telephon 285 137. Brücken- 
schalter 285 * 276. 

Carwardine, Beleuchtung 284 144. 

Case and Redtield Mach. Co., Steinbrecher 
285 * 254. 

Casella, Färberei 286 161. Thioflavin 
286 163. Diaminechtrotih 286 164. 

Cashill, Kaminaufsatz 283 * 38. 

Cazeneuve und Bictrix, Theinbestimmun:r 
286 188. [wasser 384 299, 

— und Nicolle, Schwefelsüure in Selters- 

Challeton, Torfofen 385 * 34. [239. 

Chalmot, Spiritus 283 112. Furfurol 285 

Chandeau, Aufspanndorn 284 #283. Frä-e 
285 * 36. 

Chandler, Dampfmaschine 286 * 31. 

Chapman, Photographie 286 69. 

Chapmann, Dextrose 285 214. 

Chardonnet, Künstliche Seide 285 231. 
286 107. 
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Charleville, Hochofen 286 * 269. 

Chase, Dampfkessel 286 * 286. 

Chatelier Le, Optische Temperaturmessung 
286 * 43. * 63. 

— Le, Dehnungsinesser 286 * 274. 

— Encyclopädie 286 72. 

Chelius, Stoffsortirer 285 * 149.  [*101. 

Chicago electr. Motor Co., Dynamo 285 

Childs, Telegraph 283 14. 

Christensen, Greifervorrichtung 286 #145. 

— und Heyerdahl, Papier 28G * 154. 

Christoph und Luchow, Kuppelung rer 

Church, Schieber 284 #145, 

Churchill, Schitffsmaschinenregulator En 

Clark, Photographie 283 18. [* 33 

— Dampfmaschine 285 24. 

— Papierröhren 286 * 154. 

Clarke, Dampfmotor 286 “ 193. 

Clarkson, Aufbereitung 284 * 279. 

Classen, Analyse 283 236. 

Claudel, Winddruck 283 248. 

Clay, Färberei 284 * 174. 

Clegg und Lee, Fürbeapparat 284 * 294. 

Cleland, Dampfmotor 286 * 193. 

Clerk, Gasmaschine 284*88. Glühzünder 
285 * 12. [215. 262. 

Clittenden und Osborne, Maiskorn 285 

Clouth, Stopfbüchse 286 * 151. 

Cluss, Spiritus 288 23. Reinliefe 285 207. 

Cochenhausen v., Blauholz 286 1064. 

Cockerill, Befestigung 285 76. 

Codling, Drelibank 285 * 160. 

Coglievina, Gas als Brennstoff 286 72. 

Cohrs, Thontrocknung 284 * 118. 

Collstrop, Säge 286 102. 

Comstock, Kocher 285 226. 

Cook, Dampfkessel 286 285. 

Cooley-Hill, Getreidewage 286 * WW. 

Cooper, Clayton und Holdroyd, Färbe- 
vorrichtung 284 * 269. 

Copeland, Linoleum 285 137. 

Cordier, Schornstein 283 245. 248. * 271. 

Cordts und Pleit, Stopfbüchse 286 * 153. 

Corliss, Dampfmaschine 285 * 2. * 82. 

Cormick Me, Drahtbinder für Garben 28; 


Cornut, Kesselblech 286 229. [213. 

Corrigall, Dampfkessel 286 * 286. 

Corron, Färbemaschine 286 111. 

Cotty, Autotypie 286 141. 

Courtonne, Hydrotimetrische Normal- 
lösung 286 21. (285 167. 

Covert Manufacturing Co., Putztrommel 


Cowles, Dampfkessel 283 06, 
— Silberbronce 283 187. 
Cox, Dampfdruckindicator 286 * 36. 
Coy Mc, Pappenmaschine 286 83. 
— Pressluftwerkzeug 286 248. 
Cramer, Glasur 384 188. 
Creifelds, Lichtdruck 283 65. 
Cressmann, Doppelholländer 286 * 11. 
Crocker, Dynamo 285 * 102. 
Crompton, Dynamo 285 * 99. 286 61. 
Cros und Ducos, Photochromie 385 301. 
Croset-Fourneyron und Co., Turbine 285 
Cross, Photographie 283 41. [* 193. 
— und Bevan, Jute 283 91. Chlorbleiche 
286 108. Lösung der Cellulose 286 
108. [Hefe 285 262. 
Crouzel, Schwefelwasserstoff bildende 
Cuenod, Sautter und Hocheutiner, Dy- 
namo 286 * 59. 
Cuisinier, Spiritus 283 113. 
Cullough, Telegraph 283 15. 
Cumberland Co., Filter 285 * 146. 
Cumming und Brandon, Dynamo-Schleif- 
maschine 286 * 159. 
Cummings, Gesteinsbohrer 286 79. 
Cummis, Kupferglühofen 283 * 131. 
Cundill, Explosivstoffe 284 85.  [* 224. 
Cunliffe und Croom, Plandrehbank 286 
Currier, Rührflügel 286 27. 
Cushmann, Spannbacken 286 * 178. 
Custodis, Kaminformsteine 283 268. 
Cuttriss, Kohlenmikrophon 284 47. 
Czapsky, Photographie 285 300. 
Czeija und Nissl, Umschalter für Blitz- 
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schutzleiter ıtzleiter 283 *53. Morseeinr *53. Morseeinrichtung 
283 54. Läutesignal 288 240. Auto- 
mattaster 283 263. Distanzsignal 283 
* 264. Signalcontrolvorrichtung 254 
Czischek, Steuerung 286 * 122. [266. 


D. 


Daelen, Druckpresse 284 * 221. 

Daevel , Dampfmaschine 283 74. 
maschine 284 * 290. 

Dales, Regulator 284 * 54 

Dallmeyer, Objectiv 285 279. 

Damoizeau, Photographie 285 280. 

Danıs, Spiritus 283 23. [* 10. 

Dango und Dienenthal, Windform 283 

Danielowsky, Kuppelung 284 * 202. 

Darling und Sellers, Drehbank 283 * 146. 

David und Scolik. Photographisches Nach- 
schlagebuch 286 296. 

Davidson, Stromleiter 285 302. 

Davis, Abstechmaschine 286 *281. Dreh- 
bank 286 * 253. 

— Dampfmotor 286 * 194. 

— und Stokes, Dynamo 286 * 60. 

Davy, Presswasserpresse 284 229. 

— Stahlhalter 284 * 282. 

Daw, Gesteinsbohrer 286 80. 

Day, Keimung der Gerste 285 164. 

Deakin, Treibkette 284 241. 

Dean, Abstellvorrichtung an 
284 * 59. 

Deimler, Beleuchtungswagen 285 * 293. 

Deissler, Regulator 284 * 50. 

Delabar, Linearzeichnen 286 240. 

Delacroix, Milchsäure 284 20. 

Delalve, Prüfungsmaschine 285 * 171. 

Delbrück, Gährung 285 206. Nachauf- 
schliessung der Stärke 285 207. Rein- 
hefe 285 208. 237. Milchsäurepilz 285 
238. Kühlapparate 285 238. 

Deinerliac, Dampfmotor 286 * 199. 

Demtschinsky, Kupferzinkcliche 283 85. 

Denfer, Schornstein 283 251. 237. 

Deniges, Reinigung des Phosphors 286 

Denke, Cellnloidelich& 283 88. 

Dennstedt, Gypshärtung 283 212. 

Dennys, Schraubensicher ung 285 * 9. 

Depierre, Färberei 286 165. 

Depoele, Gesteinsbohrmaschine 283 173. 

— van, Dynamo 285 *100. Bohrmaschine 
285 168. 

De Pont, Elfenbein 283 116. 

Dervaux. Kesselw asserreiniger 386 * 174. 

Desara, Viscosimeter 286 #210. 212. 

Desoxidized Metal Co., Kocher 285 151. 

Desrosiers, Elektrische Locomotive 285 
66. Dynamo 286 * 18. 

Desrumaux, Speisewasserreiniger 286 
* 175. [284 168. 

Deter, Differential- und Integralrechnung 

Deutzer Gasmotorenfabrik, Gasmotor 284 

Devoll-Howl, Drehbank 283 *147. [*154. 

Dewhurst, Speiserufer 283 * 32. 

Dick und Maclean, Glühlampe 286 96. 

Dieck, Rosencultur 285 19. 

Diehl, Aluminium 283 128. 

Diesel, Schränkzange 286 * 131. 

Dieterich, Schweinetett 284 262. Olivenöl 
285 W. 

Dietrich, Pyrogranit 284 189. 

— Kreissäge 286 * 99. 

Digard, Ofen 283 * 36. 

Dilla, Koksofen 285 34. 

Dingler, Seilklemme 283 295. 

Dinnendahl, Ventilator 283 187. 

Discher, Uebertragung für Telegraphen- 
linien 286 35. 

Dissier, Primärer Amylalkohol 284 20. 

Dixon, Blechpapier 286 135. 

Dobrzynski, Cement 283 284. 

Dobson und Bromiley, Baumwollkrempel 
284 * 61. 

Dolezalek, Bohrtechnik 288 245. 

Dolivo-Dobrowolsky, Kraftübertragung 
284 119. Drehstromdynamo 286 * 19. 
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Doll, ichlüng Doll; Photographie 286 117. 
Dollfus, Seidenindustrie 286 107. 
Domange, Lederriemen 284 219. 
Domergue und Nicolas, Thee 286 188. 
Donald Mc, Schieber 284 #145. 
Donat, Bindungslehre 286 144. 
Donath, Alkoholausbeute 284 20. 
— Cochenillecarmin 286 20. 
Donnersmarck, Papierfeuchter 286 * 84. 
Donough Me, Telephonschaltung 284 302. 
Dörtel- “Pröll, Regulator 283 180. 
Dorn, Holzbearbeitung 286 169. 
Douse, Feuermelder 284 190. 
Dowson, Hcizgas 284 41. 
Drehschmidt, “Amylacetatlampe 283 209. 
Dronsfield, Aufziehvorrichtung für Krem- 
pelbeschlag 283 *199. 
Drost und Schulz, Krystallzucker 285 116. 
Drowbough, Gesteinsbohrer 286 80. 
Dubois, Farbstoffe 286 107. 
Dubosc, Sago 285 213. 
Duchocheris, Photographie 286 119. 
Duell, Gerstengummi 285 161. 
Duff, Dampfkessel 283 * 102. 
Duisburger Maschinenfabrik, 
presse 284 * 226. 
Dujardin, Luftcompressor 285 * 271. 
Duncan, Zucker 285 119. [* 217. 
— und Latta, Korkschneidemaschine 286 
Dunmore, Photographie 283 18. 19. 
Dupre, Explosivstoffe 284 80. 166. 
Dupuis, Dampfkessel 286 * 256. 282. 
Duquesnay, Encyklopädie 286 72. 
Durant und Lencauchez, Steuerung 286 
* 126. [motor 284 * 1727. 
Dürr, Gasluftmaschine 283 206. Gas- 
Düsseldorfer Eisenbedarf, Fräsemaschine 
286 * 146. 
Dutton und Lee, Erdbohrgriff 283 244. 
Dwelslavers-Dery, Cyklometer 285 23. 
Encyklopädie 286 72. 
Dyppel, Stopf büchse 286 * 152. 


E. 


Eastern Telegraph Company, Morseklopfer 
283 55. [graphie 286 117. 

Eastmann Co., Kodak 285 279. Photo- 

Eckenbrecher, Spiritus 385 204. 

Economic Gas and Coke Co., Koksofen 
285 * 30. [65. 84. 285 * 299. 

Eder, Photographie 288 16. 18. 40. 43. 

Objective 285 278. Camera 285 280. 

und Valenta, Photographie 286 66. 69. 

Jute 283 139. [117. 119. 136. 

Electric Co., Gesteinsbohrer 283 *174. 

Edison, Glühlampe 284 *191. Dynamo 
285 * 99. Kinetograph 285 280. Blitz- 
ableiter 286 70. Tiefbohren 286 * 78. 
Glühlampe 286 143. 

Edmeston, Kuppelung 284 * 178. 

Edmiston, Speisewasserfilter 286 176. 

Edwards, Photographie 286 119. 

Effront, Spiritus 283 23. 

— Hefe 285 162. Fluoride 285 164. 
Gährung mit Fluor 285 206. 

Eggert, Schraubensicherung 285 * 93. 

Eggis, Crayontypie 283 86. 

Ehrensperger, Spiritus 283 22. 

Eichhorn, Papier 286 50. 

Kickershoff, Dampfmaschine 286 * 30. 

Eiffel, Winddruck 288 247. 

Einstein, Dynamo 283 3. 

Eisele, Dampfkessel 286 * 231. 

Eisner und Areli, Schüttelsieb 285 * 8. 

Ekelund, Verkohlungsofen 285 33. 

Electron Mfg. Co., Aufzug 284 * 191. 

Elkan, Comprimirter Sauerstoff 285 240 

Ellinger, Optische Analyse des Butterfettes 

Elliott Brs., Log 285 * 258. [284 261. 

Ellis, Stopfbüchse 286 * 153. 

Elsasser, Telephon 285 137. 

Elsässische Maschinenbau- Actiengesellsch., 
Prüfungsmaschine 285 * 172. 

Elster, Scheinwerfer 285 * 109. [* 92 

— Young- Knapp, Schraubensicherung 285 


Schmiede- 
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Eltringham, Dampfkessel 283 * 100. 

Emmericher Maschinenfabrik, Kurbel- 
zapfenbohrung 284 * 161. 

Engert, Mitnelimer 286 179. 

Engler, Erdwachs 284 144. Viscosimeter 
286 * 210. 

— und Rupp, Schweinefett 284 261. Blei- 
haltige Fasshahnen 284 300. 

Ennsen, Lichtpause 286 137. 

Epple, Regulator 284 * 49. 

— llolzsage 286 127. 

Epplen, Gasheizer und -kocher 284 43. 

Erdt, Schntzvorrichtung 286 134. 

Erlenwein, Feilenhaumaschine 283 * 121. 

Ermisch, Papierbleiche 286 27. 

Erneputsch, Damptfkessel 286 286. 

Escher, Wyss und Co., Aluminiumboot 284 
253. Turbine 285 *176.*193. 

Escherich und Weyr, Monatshefte 283 212. 

Esop, Mineralschmieröl 285 114. 

Esslinger Maschinenfabrik, Dampfmaschine 
283 *71. Kraftübertragung 284 177. 
Beleuchtungswagen 285 * 289. 

Estienne, Stopfbüchse 286 154. 

Evenstad und Senstad, Holzwollemaschine 
286 221. 

Ewart, Triebkette 283 * 214. 

Ewen, Dampfmaschine 286 * 31. 


F, 


Fabini, Phenerythen 284 191. 
saure 286 216. 

Fahnejelm, Cement 283 4. 

Fairbanks, Pappenmaschine 286 * 82 

Falk, Drehbank 286 * 3. 

Farmer, Waschmaschine 285 * 199. 

Farrar, Gesteinsbohrer 286 8U. 

Farvar, Stossbohrer 283 175. 

Faure und Kessler, Schwefelsäure 286 91. 

Favre und Braun, Schutz vor Seife 286 
108. [nate 286 1062. 

Feer, Photographie 283 40. Diazosulfo- 

Fein, Dynamo 283 2. Eisenbahneinrich- 
tungen 283 *51. Läutewerk 283 * 237. 
Knallsignal 283 238.*266. Beleuch- 
tungswagen 285 * 292. 

Feitler, Cochenille 286 20. 

Feldmann, Wechselströme 284 96. 

Fell-Boon, Baumwollkrempel 284 * 63. 

Felten und Guilleaume, Förderseil 283 295. 
Aluminiumdraht 284 254. Stopfbüchse 
286 151. 

Feraros, Photographie 286 117. 

Ferranti, Schutz an elektrischen Leitern 
286 192. 

Ferraris, Aufbereitung 284 282. 

Ferroux, Gesteinsbohrmaschine 283 *172. 

Fery, Umschalter 284 47. 

— und Ducretet, Ein- und Ausschalter 
286 191. 

Fetu-Defize, Drehbank 283 * 146. 

Fink, Schlussignal 284 * 267. 

— Schlussignal mit Rück melder 284 * 268. 

Firth, Dynamo 283 * 190. 

— Regulirvorrichtung 284 * 33. 

Fischer, Spiritus 283 112. 1256. 

— F., Werthbestimmung der Kohle 283 

— Linoleum 285 130. 

— Schleudermaschine 285 * 200. 


Carbol- 


E., Talonsäure 285 260. 
Wasser 286 166. 
— und Krecke, Druckplatte 286 142. 
— -Leck, Regulator 283 * 27. 
—, Sartori und Runschke, 
suchung 284 239. 
— -Treuenfeld, Feldtelegraphie 286 71. 
Fischesser und Pokorni, Azofarbendruck 
286 163. 
Fiske, Entfernungsmesser 285 123. 
Flather, Drehbank 286 * 253. 
Flohr, Quadratur des Kreises 286 296. 
Florent, Photographie 285 301. 
Fodor de, Schweissung 284 48. 
Foley, Gewindeschneidmaschine 283 *157. 
Folle, Holzschlif 285 149. 


Milchunter- 


Foote, Winderhitzer 283 * 10. 

Forges, Maasseinheiten 286 216. 

Förster, Tiefbohrtechnik 283 * 171. 

— Kohlensäureflaschen 285 * 239. 

Forstreuter, Pülpefänger 285 * 209. 

Fourtier, Photographie 286 119. 

Frager, Elektrieitätsmesser 285 * 96. 

Främbs und Freudenberg, Dampikessel 

Frank, Algen 285 231. [283 * 93. 

— Mitnelimer 286 * 178. 

Franke, Tiefbohrtechnik 283 175. 

— Zeilenmesser 286 69. 

Frankland, Mannit und Dulcit 285 260. 

Franz, Dampfmaschine 283 177. 

— Umdruck 283 66. 

— Gasmotor 284 * 150. 

Frasse, Stahlhalter 284 * 11. 

Fraysseix-Bonnin de, Geschütz 285 #122. 

Frechou, Kupfergehalt des Weines 284 

Frederking, Kuppelung 284 * 181. [298. 

Free, Mälzerei 283 * 60. 

French, Linoleum 285 151. [285 48. 

Fresenius, Thon 284 211. Laboratorium 

Fresnel, Schornstein 283 247. 

Freund, Pressluftwerkzeug 286 * 249. 

Freytag, Dampfmaschinen der Ausstellung 
Frankfurt 283 *1.*69.*175. Speise- 
rufer 283 *36. Regulirvorrichtungen 
284 *37. Locomotive 384 109. Dampf- 
motor 286 * 58. Steuerung 286 * 127. 

Frick Company, Steuerung 286 * 123. 

Fricke, Correspondenzapparat 283 107. 
Signal 283 *166.*238. Relais 283 
*241. Signalnachahmer 285 * 11. 

Friedheim, Schutzvorrichtung 286 * 134. 

Friedländer, 'T'heerfarbenfabrikation 286 

Fries, Dampfmaschine 283 70. 1166. 

Frischen, Streckencontact 285 * 63. 

Frister-Rossmann, Fräse 285 * 123. Schrau- 
benbohrrerfräse 285 * 183. 

Fröhlich und Zivi, Fischbandlochschneid- 
maschine 286 242. 

Fryer und Co., Roststab und Fenerung 
286 * 200. 

Fuller, Isolator 283 108. 

Funk, Spiritus 283 24. [285 197. 

Fürstenberg’sche Maschinenfabrik, Turbine 


G. 


Gaberle, Papierspulen 286 * 154. [*102. 

Gad, Tiefbohrtechnik 283 *171. 286 *78. 

Gädicke, Photographie 286 66. 67. 

Gage, Drehbank 283 * 146. 

Gaggenau, Dampfmaschine 283 178. 

Galke, Radtaster 285 * 60. 

Galle, Holzhobelmaschine 286 * 221. 

Gallenkamp, Colorimeter 285 168. 

Gamgee, Dampfkessel 286 * 257. 

Gandillon und Vigreux, Turbine 285 * 197. 

Gandy, Treibkette 284 * 242. 

Gannot, Holznägel 286 * 242. 

Ganz, Kraftübertragung 285 192. Tur- 
bine 285 * 194. * 196. 

Garbe-Lahmeyer, Dynamo 283 70. 178. 

Gardner, Tiefbohreinriehtung 283 * 175. 

— Congofarben 286 111. 

Gare, Fräsewerk 285 * 37. 

Garin und Aymard, Photographie 283 65. 

Garret, Smith und Co., Dampfmaschine 
283 178. 180. Beleuchtungswagen 285 
289. * 292. 

Garros, Kirschgummi 285 288. 

Garvin, Schraubendrehbank 283 * 143. 
Fräsemaschine 285 * 35. 

Gary, Ziegelstein 284 93. 

Gassen, Gravirmaschine 286 * 245. 

Gassend, Entzypsen des Weines 284 298. 

Gastein, Photographie 283 19. 

Gattermann und Piitzinger, Farbstoffe 286 

Gattinger, Wecker 284 * 265. [163. 

Gaudin, Thon 284 211. 

Gantier, Schmiedepresse 284 227. 

Gawalowski, Asphaltlack 286 70. 

Gay und Hammond, Bogenlampe 285 
* 275. Elektricitätslieferung 286 168. 


Gebauer, Waschmaschine 285 * 198. 

Gebhardt, Pyrometer 284 216. 

Geduld, Spiritus 288 113. 

Gehre, Dampikessel 386 * 232. * 285. 

Geisler, Peccothee 284 299. 

— Papier 286 * 54. 

Geislingen, Heizgas 284 41. 

Geleich, Uhrmacherkunst 284 168. 

— und Dietschold, Tabellen für Uhrmacher 
284 264. 

Geldwacher, Photographie 283 17. 

General Electr. Co., Umschalter 284 191. 

Gent und Co., Wasserstand 284 47. 

Georgi, Tiefbohrtechnik 283 271. 

Georgievics, Indigo 285 96. 286 166. 

Georgs-Marienhütte, Sinterofen 286 * 26». 

Gérard, Torfofen 285 34. 

Gerber, Casanroth 286 163. 

Germain, Element 286 * 186. 

Gesner, Rostschutzprocess 285 23. 

Gessmann, Schreibmaschiuen 286 4%. 

Ghegan, Wasserstand 284 47. 

Giegold, Hefewaschwasser 285 163. 

Giesler, Färberei 284 * 175.* 273. 

Gilain, Saftvorwärmer 285 * 44. 

Gilbault, Condensationshygrometer 284 

Gillet, Telegraph 283 14. 1263. 

— Lavamasse 284 189. 

Gimingham, Glühlampe 285 48. 

Gink, Bessemerbirne 285 * 12. 

Gisholt, Drehbank 283 * 144. 

Githens, Tiefbohrer 286 79. 

Glafey, Waschmaschinen 284 * 25. * 97. 
* 130. 174. * 269. * 292. 

— Linoleum 285 * 130. * 151. 

Glaser, Aufbereitung 284 280. 

Glauch, Schleifer 285 * 148. 

Gnehm, Schwefelsaure Tlıonerde 283 116. 

Goar, Erdbohrschappe 283 244. 

Göübels, Wasserglas zum Färben 286 109. 

Godby, Photographie 286 119. 

Göde, Sägehalter 286 * 76. 

Godetroy, Holzschliff 285 17. 

Godfrey, Leake und Lucas, Linoleum 285 
*131.* 133. 151. * 156. 157. 

Gohr, Spiritus 285 208. 

Goldberg, Bogenlampe 288 * 44. 

Golzern, Turbine 285 *181.197. Zellstorf- 
faser 285 229. 

Gomolka, Spiritus 2883 24. 

Goodall, Webster und Bertram, Knoten- 
fänger 286 * 27. 

Goodfellow, Steuerung 286 * 123. 

Goodwin, Telegraph 888 14. 

Goolden und Co., Dynamo 285 * 84. * 85. 

Goppelsröder, Färberei 286 162. |* se. 

Gordon, Garbenbinder 288 213. 

Görner, Gährungsregulirung 285 71. 

Görz, Objectiv 285 278. 

Gosio, Spiritus 284 19. 

Gothard v., Schwefelsäure für Accumula- 
toren 285 24. 

Gotthard, Photographie 283 42. 

Gottlieb, Milchanalyse 284 238. 

— Dampfkessel 286 * 255. 

Gouillv, Eneyklopädie 286 72. 

Gould und Co., Schutzvorrichtung an 
Elektricitätsleitern 283 212. 

Gowalewski, Thon 284 215. 

Grace, Gesteinsbohrer 283 175. 286 &. 

Graetz, Physikalische Revue 284 120. 
285 24. 48. 286 48. 

Graf, Ziergarn 288 * 125. 

Grafenstaden, Prüfungsmaschine 285 * 172. 

Graffe und Jongla, Photographie 286 117. 

Graham, Photographie 288 16. 

Grahl und Höhl, Papier 286 * 50. Pappen- 
maschine 286 * 83. 

Grämiger, Färberei 284 * 132. 

Grand, Gesteinsbohrer 286 80. 

Grant, Schraubensicherung 285 * 91. 

Granville, Log 285 * 258. 

Grasshoff, Zuckerschleuder 285 * 46. 

Grassi und Beux, Telephon 385 137. 

Grätzel, Elektrometallurgie 283 129. 

Grätzer, Holzverzierung 286 * 243. 
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Great Western Co., Blocksignal 284 1. 
Green, Ueberhitzter Dampf 283 229. 
— Photographie 283 41. 

— Gasmaschine 284 * 91. 


— Cross und Bevan, Photographie auf 


Geweben 286 162. 
Greenwood, Papier 286 25. 
Greiner, Spiritus 283 112. 
— Rieselverdampfer 285 * 117. 
Griffiths, James und Hunt, Dampfinotor 
286 * 193. 
Groeger, Getäfelplatten 283 235. 
Gronobs, Süägeangel 286 * 70. 
Gronven, Stroh 286 261. 
Gross, Spiritus 283 22. 
— Zerlegbarkeit des Seliwefels 286 47. 
Grosse, Schutzvorrichtune 286 * 101. 
Grossmann, Abteufen 283 244. 
Gruber, Phosphat 286 236. 
Grubinski, Dampfkessel 286 * 231. 
Grumm, Papier 286 54. 
Grundlach, Objectiv 285 278. 
Grundmann-Zaspel, Cassette 285 280. 
Grünhut, Spiritus 283 112. 

Grünwald, Schraubensicherung 285 * 91. 
Grusonwerk, Formmaschine 283 218. Be- 
festigung 285 76. Fräse 285 * 129. 

Gubbe, Spiritus 283 112. 

Guedron, Färberei 284 111. 

Guggenheim, Arbeitsinesser 286 * 32. 

Guibert, Speiseruler 283 * 33. 

Gülpen van, Lensing und v. Gimborn, Kur- 
belzapfenbohrvorrichtung 284 * 161. 

Günther, Spiritus 283 112. 

— Furfurol 285 239. 

Gustin, Kuppelung 284 * 198. 

Gut, Formmaschine 283 218. 

Guthmann, Brennofen 286 * 39. 

Gutmann, Feilenschürfe 283 * 121. 

Guttmann, Explosivstoffe 284 80. 162. 

Guyenet, Elektrische Winde 283 * 119. 

Gysac und Krüger 286 * 50. 

Gyssling, Dampfkessel 283 93. 286 227. 


H. 


Haase, Heizung und Lüftung 283 * 36. 
284 * 63. * 109. 134. 182. * 206. * 244. 
* 293. Gebrauchsmuster 284 192. 286 
95. Atmosphärische Elektricität 284240. 
Elektrische Beleuchtung 285 24. Lüf- 
tung 286 * 179. 

-— Kuppelung 284 182. 

— Holzschleifmühle 285 * 147. 

Hachette, Unterdruckplatten 286 142. 

Hackh, Photographie 286 66. 

Haddon, Photographie 286 117. 

Hädicke und Tollens, Ralfinose 285 260. 

Haeder, Dampfmaschine 283 164. Indicator 

Haedicke, Formerei 283 202. [283 236. 

Haen de, Bleichmittel 286 108. 

Haffel, Photographie 286 67. 

Hagemann, Energie und ihre Umwande- 
lungen 285 168. 

Hagen, Hochwasser 286 14. 

Hager, Bienenwaclhs 285 165. 

Hahn und Krone, Formmaschine 283 218. 

— und Treiber, Kuppelung 284 * 197. 

Hähnlein, Holzhalter 286 *98. Schntz- 
vorrichtung 286 100. 

Hair-Brown, Photographie 286 118. 

Hake, Borsäure 286 214. 

Hamblet, Linoleum 285 * 135. 

Hamburger, Gasmotor 284 * 172.* 195. 

Hamm, Druckpresse 283 * 79. 

Hammond, Isolator 286 47. 

Hanausek, Waarenkunde 285 16. 

Handon, Schlackentransport 284 236. 

Haniel und Lueg, Aufsetzvorrichtung 283 
292. Wasserhaltune 286 23. 

Hanisch, Bausteine 286 240. 

Hankó, Carbolsäure 286 216. 

Hanna, Schieber 284 * 145. 

Hanney, Metallausscheidung 286 96. 

Hanow, Spirituskocher 284 21. Gährung 
285 206. 
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Hansen und Schmidt, Ovalwerk 286 146. 

Hargreaves und Robinson, Antimon 286 
287. 

Harmel frères, Färberei 284 *27.* 130. 

Harmon, Holzdrehbank 286 145. 

Harpf, Sulfitverfahren 285 228. 286 * 84. 

Harrington, Nickelstahl 284 288. [*112. 

Harrison, Photographie 283 19. 286 66. 

Harsdorff, Aufbereitung 284 * 278. 

Hart, Erdbohrer 286 81. 

Hartig, Drahtglas 284 263. Erfindungs- 
kraft 286 215. 

Hartley, Bohrschloss 285 * 274. 

Hartmann, Schlackenwagen 284 236. 

Hartung, Roststab 286 * 208. 

Haselwander, Blitzableiter 285 23. 

Hasenclever, Schwefelsäure 286 91. 

Hassak, Pflanzenfaser 285 17. 

Hasse, Naphtalin 283 232. 

Haswell, Schutzüberzug für Metall 286 24. 

Hattemer, Signal 285 *169. Correspon. 
denzapparat 283 107. 

Haubold, Farbenkessel 384 * 292. 

— Holzschlilf 285 147. 

Hauf, Photographie 286 69. 

Hauschel, Färberei 284 * 176. 

Hauser, Lüftung 284 207. 

Häussermann, Trinitrotoluol 284 192. 

Haussner, Papier 285 * 225. 286 * 9.* 25. 
*81.*133.*154. Hobeln der Metalle 

Hawkins, Dynamo 283 *190. [286 72. 

Hawley, Kocher 285 226. 

Haworth, Waschmaschine 285 * 199. 

Hayduck, Malz 285 205. 

Hazeltine, Bogenlampe 285 * 274. 

Hazen, Wasseruntersuchung 286 186. 

Hazura, Oelsäure 285 22. 

Heath, Erntemaschine 283 * 213. 

Hecht, Steinglasur 284 94. 'Thonindustrie 
284 210. Steingutihon 284 212. Pyro- 
meter 284 216. 

lleckhausen und Weies, Holzbearbeitung 
286 * 245. * 246. * 247. 

Heckmann, Benzinrectification 284 301. 

Hefelmann, Metallkapseln 286 189. 

Heilmann, Elektrische Locomotive 285 66. 

— Brennofen 286 * 39. 

Heim, Beleuchtung für Gleichstrombetrieb 

Heine, Dynamo 285 * 100. [286 192. 

— Kartoffelanbau 285 204. 

Heinecke, Thon 284 211. 212. 

Heinicke, Fabrikschornstein 283 270. 

Heinzelmann, Spiritus 283 21. 285 22. 

Heinzerling, Papierbleichen 286 25. 

Heisler, Kurzschluss 385 302. 

Helios, Dynamo 283 75. 

Heller, Kuppelung 284 * 198. 

— und Reiner, Fernsprecheinrichtung 283 

Hellesen, Signal 283 * 169. [55. 

Hellstrona, Photographie 286 67. 

Hembry, Linoleum 285 131. 

Henderson, Photographie 286 66. 67. 

— Bros., Polirtrommel 285 167. 

Hendey, Drehbank 286 * 252. 

Henneberg, Spiritus 283 24. 

Henning, Kugelcontact 284 267. 

— Maismalz 285 22. 

Henry, Primäre Alkohole 285 163. 

Henschel, Tonplatten 286 142. 

Hepworth, Leuchtgas 283 234. 

Heraeus, Schwefelsäure 286 91. 

Hering, Riemenschloss 284 * 220. 

— Heizrippen 286 *255. Spinnerei in 
Pfersee 286 * 281. 

— C. A. Antimon 286 2387. 

Hermann, Volkswirthschaft 286 288. 

Hermanns, Freitreppe 283 * 187. 

Herold, Verdampfapparat. 285 * 209. 

Herrmann, Gasmaschine 284 * 173. 

Hersey Bros., Maispülpe 285 212. 

Hervik, Herdofenanlage 286 * 265. [297. 

Herz, Bleihaltiges Pergamentpapier 284 

Herzberg, Holzschliffschätzung 285 17. 

Herzfeld, Zucker 285 180. 

Herzog, Ofenkachel 284 117. 

Hesekiel, Photographie 283 18. 
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Hesekiel, Platinpapier 286 137. 

Hesse, Abwasser 285 231. 

— Dampfkessel 286 * 283. 

— und Schindke, Spiritus 285 207. 

Hetherington, Bohrwerk 286 204. 

Heumann. Indigo 286 164. 

Heusler, Manganbrouze 285 113. 

Heyl, Chromaccumulator 285 205. 

Heymann, Indigo 286 164. [* 14%. 

Hevmeier und Wehmans, Fräskopi 286 

Heynemann, Filtriren 285 * 14. 

Hlezel, Knotenfänger 286 28. 

Higgins, Isolator 283 109. 

Hilger und F. v. d. Becke, Spiritus 284 I9. 

Hillairet, Signalstellung 284 302. 

Hille, Ziergarn 283 * 124. * 126. 

— Gasmotor 284 * 196. 

Hilt, Gesteinsbohrer 286 80. 

Himiy, Lichtpause 286 137. 

Himmel, Holzbearbeitung 286 241. 

Hindorf, Colonialproducte 285 18. |[166. 

Hinsdale, Terpentinöluntersuchung 285 

Hipp, Distanzsignal 284 75. 

— Registrirapparat 285 * 63. 
285 244. 

Hirn, Ueberhitzter Dampf 283 229. 

Hirsch, Salpetersäure 286 212. 

Hirschler, Mälzerei 283 * 60. 

Hirschwald, Löthrohranalyse 285 264. 

Hirth, Thonindustrie 284 91. 

Hiscock, Bohrvorrichtung 286 80. 

Hoadly, Dampfmaschine 285 55. 

Hoch, Bauschlosser 283 260. 

Hoech, 'Trogschleusen 286 144. 

Hoernes, Ballonbeobachtungen 284 120. 
Fesselballon 285 4. 

Höfer, Frischverfahren 286 * 267. 

Hoffmann, Druckpresse 284 * 159. 

— Messerholzschnitt 286 142. 

Hoffmeister, Cellulose 285 161. 

Hofmann, Isolirsteine 284 190. 

— Kühlraum 284 299. 

Hohenzollern, Verladeriemen 284 221. 

Höhnel, Holzcellulose 285 16. 

Hölbling, Analyse derSchuhwichse 28627. 

Holborn, Stahlmagnet 283 198. 

Holde, Oelverfälschung 2385 19. 

Holdetleiss, Spiritus 283 22. 

Holder, Fangvorrichtung 284 * 240. 

Holliday, Farbstoffe 286 163. 

Holmes, Garbenbinder 283 214. 

— Kohlenstift 284 264. Dynamo 285 *88. 

— -Wood, Garbenbinder 283 * 193. 

Holz, Mehluntersuchung 284 299. 
datenbrod 284 299. 

Holzapfel und Budd, Spindelstock 284 * 9. 

Holzhäuser, Sulfitapparat 285 * 227. 

Hölzle und Spranger, Tiegeldruckpresse 
283 *78. Druckmaschine 284 * 158. 

Holzmann, Ziegelei 284 * 118. 286 * 39. 

Homeyer und Wolf, Papier 286 15. 

Hopkinson, Wasserstand 285 * 218. 

Hoppe, Fangvorrichtung 283 293. 

— Accumulatoren 284 192. 

Hörder Verein, Schwefelabscheidung aus 
Roheisen 283 12. 

Horn, Spirituscontrolapparat 285 94. 

Hornsby, Ventilsteuerung 286 * 121. 

Horsin-Deon, Speiserufer 283 * 34. 

Hose, Dampf kessel 286 * 230. * 282. 

Hoskins, Pressluftwerkzeug 286 * 249. 

Hostmann und Co., Strassenbahnwagen 
285 297. 

Hotchkiss, Schnellfeuergeschütz 285 * 49. 


Zeitsignal 


Sul- 


Hotop, Pyrogranit 284 189. [* 50. 
Hotze, Brennofen 286 * 37. 
Houben, Gasofen 284 44. 
Houten v., Heizgas 284 41. [210. 


Hovestadt, Maasse nnd Dimensionen 286 
Howard, Korkschneidemaschine 286 #218. 
Howarth, Winkelhiebfeile 283 * 122. 

— und Bullough, Baumwollkrempel 2884 
Howe, Coquillenpresse 284 229.  [*60. 
Hoyer v., Maschinenbaukunde 286 24. 
Hoyt, Holländer 286 * 11.*14 
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— Fachwerk 286 120. 

— Stopfbüchse 286 * 154. 

— M., Extractionsapparat 286 189. 

— -Bertosa, Rechenschieber 285 302. 

— und Herrmann, Bogenführung 286*135. 

Mullerus, Färberei 286 109. [213. 

Munk und Rosenheim, Stärkebrod 285 

Münzener, Fansvorrichtung 283 293. 

Murer, Camera 285 279. 

Murrie, Speiserufer 288 * 34. 


Murrin, Speiserufer 285 220. (262. 
Muter und de Koningk, Schweinefett 284 
Muybridge, Photographie 285 280. 


N. 


Nachtigall und Jacoby, Druckminderventil 

Nadein, Kanalisation 286 96. [285 274. 

Nägeli v., Flussreinigung 2883 115. 

Naglo, Dynamo 288 5. 

Nahnsen, Papierbleiche 286 25. 

Nähring, Korkschneidemaschine 286 * 219. 

Nairn, Linoleum 285 * 133. 

Namar Mc, Papiersieb 286 * 82. 

Nare, Photographie 286 119. 

Narragansett Electr. Lighting Co., Schorn- 
stein 283 270. 

National Machinery Co., Mutternschneid- 
maschine 288 * 82. [286 * 249. 

— Pneumatic Tool Co., Pressluftwerkzeug 

Nebel, Dynamo 285 98. 

O'Neill, Papierwalze 286 82. 1237. 

Neimke, Chlorammoniumvorkommen 286 

Nemethy, Sulfitapparat 285 * 228. 

Nencki, Eiweisstoffe 284 19. 

Nestlé, Heizras 284 41. 

Neswadba, Feilenhaumaschine 283 * 121. 

Neuerburg, Aufbereitung 284 * 280. 

— Schwefelsäure 286 92. 

Neugebauer, Kesselspeisewasser 286 177. 

Neuhauss, Wolkenphotographie 285 280. 
Mikrophotographie 285 299. 

Neumann, Spirituscontrolapparat 285 94. 

Neumayer, Qnecksilbereontact 284 * 267. 

Nevinny, Mehluntersuchung 284 249. 

Newall, Kuppelung 284 * 201. 

Newark, Horizontalbohrmaschine 286*204. 

Newell, Brunnen 283 244. 

Newton, Dynamo 283 * 1%. 

— Photographie 286 69. 

Nicol, Photographie 283 40. 

Niederlausitzer Maschinenbauanstalt, Zier- 
garne 283 * 123. 

Niederöst, Zellstoffaser 285 * 229. 

Niederstadt, Zinn in Conserven 286 189. 

Nielsen, Asphalt 283 212. 

Niendorf, Brennofen 286 * 4. 

Nietzki, Farbstoffe 286 166. 

Niles, Drelibank 285 * 158. 286 * 254. 
Universalbohr- und Fräsewerk 286 * 205. 

Nippeiler, Kreissäge 286 * 100. 

Nobel, Salpetersäureäther 284 138. 

Nölting, Farbstoffe 285 1%. 286 164. 

— und Herzberg. Lichtechtheit der Farb- 
stoffe 286 165. 

— und Lehne, Förberei 284 24. Anilin- 
schwarz 286 165. 

Nommel und Jaeger, Ziergarne 283 *123. 

Noorden v., Spiritus 284 21. 

Nordling, Schornstein 283 247. 

Nördlinger, Saprol 286 168. 

Nordmann, Kuppelung 284 182. 

Northern Company, Fräse 285 * 35. 

— Engineering Co., Bohrbank 286 * 204. 

— Cylinderbohrwerk 286 * 251. 

Norwich wire Co., Isolator 283 188. 

Nossian und Hutter, Turbine 285 176. 

Nowak, Sicherheitspapier 286 135. 

Nugues, Colorimeter 285 285. 

Nürnberg, Maschinenbau - Actien - Gesell- 
schaft, Dampfmaschine 283 * 69. 

Nürnberger, Färberei 284 * 28. 


Ö, 


Obernetter, Photographie 283 17. 
Oberwarth, Schraubensicherung 285 * 92. 
Odell, Typendrucktelegraph 283 44. 
Ödernheimer, Färberei mit Goldsalzen 286 
Oehler Benzotlavin 286 163. [162. 
Oerlikon, Waggonbeleuchtung 285 294. 
Strassenbahn 285 297. Dynamo 286*16. 
Oesterle, Sand- und Kalkstein 283 235. 
Oesterreich, Klappenschrank 283 * 223. 
Fernzeiger 285 266. 
Ohle, Trocknen der Ziegelsteine 284 118. 


Ohle und Hotop, Brennofen 386 * 43. 

Ohlsen, Spiritus 283 111. 

Oldham, Kuppelung 283 180. 

Olry und Granddemange, Regulirvorrich- 
tung 284 36. 

Olsen, Sägeschleifscheibe 286 * 130. 

— Prüfungsmaschine 286 * 272. 

Oncken, Fournirschneidmaschine 286 242. 

Oppenheim, Formmaschine 288 * 214. 

Orth und Schwerter, Schraubenschneid-. 
maschine 283 * 155. 

Osborne, Garbenbinder 283 213. 

Oser, Turbine 285 * 176. 

Ost, Spiritus 288 112. 

Österle, Linoleum 285 137. 

Otis, Förderseil 283 295. 
Aufzug 286 * 258. 


F: 


Paalzow, Destillation 285 71. 

Paganini, Photogrammetrie 285 283. 

Page und Anderson, Aluminiumloth 285 

Palaz, Elektricitätslehre 286 72. [192. 

Palmer, Mitnehmer 286 * 178. 

Paparelli, Olivenöl 284 298. 

Papasogli, Colorimeter 286 191. 

Park, Fräsemaschine 285 * 255. 

Parker, Phosphor 284 115. 

— Fassbindemaschine 286 * 170. 

Parnacott, Linoleum 285 130. 

Passavant-Iselin, Biegen von Bleiröhren 
286 215. 

Passburg, Trockenapparat 283 * 102. 

Pässler, Gerbstoffabsorption der Haut 284 
256. 283. 

Paterson, Feuerwehrtelephon 283 284. 

Patrick, Formsand 283 200. (149. 

Patten, Robertson und Fraser, Schieber 28-4 

Paucksch, Dampfmaschine 283 * 175. 

Pauker und Sohn, Dampfkessel 283 * 05. 

Paulovich, Hochofenschlacke 284 233. 236. 

Peacock, Schraubensicherung 285 93. 

Pedersen, Sulfitverfahren 285 228. 

Pedrick-Ayer, Fräsemaschine 285*34.*1727. 

Pegg, Steuerung 286 * 125. 

Pein, Thonwalze 284 116. 

Pellat, Zucker 285 239. 

Pellet, Polarisation 285 189. 

Pennetier, Margarine 286 18%. 

Pentz, Fräse 285 * 128. 

Perci und Schacherer, Isolator 283 188. 

Perdrix, Spiritus 284 19. 

— Bacillus amylozymicus 385 215. 
cillus butyrieus 285 261. 

Perino, Laugeapparat 283 * 130. 

Perkuhn, Fräse 285 * 38. 

Peroche, Bausteine 284 92. 

Perotte, Speiserufer 283 * 33. 

Perrot, Reagens auf ätherische Oele 285 u. 

Perry, Dampfmaschinenindicator 283*19n». 


Elektrischer 


Ba- 


-| — Elektricitätsmesser 286 * 159. 


Persoz, Haltbarkeit der Wolle 286 108. 

Persy, Gasmotor 284 * 151. 

Perutz, Photographie 286 117. 

Perzina, Färberei 284 * 97. 

Pestalozzi, Weberei 283 * 45. 

Petermann, Spiritus 283 22. 

Petersen, Dampf kessel 286 * 286. 

Peterson, Stahluntersuchung 285 142. 

Petit, Heliogravüre 283 85. 

— Prüfungsmaschine 285 * 173. 

Petrik, Pinkcolour 284 93. 

Pettenkofer, Flussreinigung 283 115. 

— Schwemmkanalisation 285 192. 

Peveril Works, Riemenschloss 284 * 00. 

Peyer, Favarger und Co., Telephon 288 50. 
Automattaster 285 * 262. Rangirsiennl 
28473. Registrirapparat 285 * 64. 

Pfaff, Schieber 284 149. 

— Kuppelung 284 * 198. 

Pfeifer, Heizgas 284 41. 

Pfersee, Kesselanlage 286 * 276. 

Pfister, Abteufvorrichtung 283 244. 

Philips, Bitartratanalyse 286 21. 

Phillips, Riemenschloss 384 * 2%. 
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Phönix Iron Co., Prüfungsmasch. 285*269. 

Piat, Formmaschine 283 *203. 

Piatkowski, Milchsäure 284 20. 

Picard, Telegraphiren und Telephoniren 
283 * 15. 

Pickhardt, Tektorium 284 96. Stahldraht- 
riemen 284 * 220. 

Picou, Encyclopedie 286 72. 

Pictet, Chloroform 288 140. 

Piedboeuf, Ueberhitzter Dampf 288 229. 

Piefke, Wasserreinigung 285 145. 

Pierce, Ausschalter 286 * 160. 

Piloty, Spiritus 288 112. 

Pinette, Schuhwichsenanalyse 286 22. 

Pinkenberg, Schlackencement 284 237. 

Pintsch, Glühlicht 284 44. 

Pittler v., Drehbank 284 *6. Universal- 
maschine 286 * 252. 

Pittsburgh Alum. Co., Dynamo 286 61. 

Pitzler, Hadernschneider 286 * 10. 

Pizzi, Margarinenachweis 286 187. 

Pizzighelli, Photographie 284120. Platten- 
druck 286 136. 

Planta und Schulze, Stachyose 285 161. 

Plattner, Schleifer 285 147. 

Platz, Thomasschlacke 286 236. 

Plössl, Photographie 286 118. 

Poech, Schachtsignalapparat 285 * 299. 

Pohle, Papier 286 * 28., 

Poincarre, Theorie de l’Elasticite 286 216. 

Pokorny und Wittekind, Dampfmaschine 
283 73. 

Pollak, Photogrammetrie 285 282. Photo- 
theodolit285 *283. Handlampe 285 296. 

Pollard, Waschmaschine 285 199. 

Polte, Wasserstandschutz 285 219. 

Ponchet, Zinnchlorür in Pfefferkuchen 286 

Pope, Papier 286 53. [189. 

Poppenburg, Element 288 235. 

— Goldpapier 286 136. 

Porte, Beleuchtung 288 211. 

Portele, Preisselbeersaft 284 21. 

Porteous, Dampfmotor 286 * 194. 

Porter-Allen, Dampfmaschine 285 * 3. 

Possert, Turbinenzapfen 285 * 176. 

Pouchard, Uhr 283 * 272. 

Pozzi, Turbine 285 * 181. 

Prasch, Automattaster 283 263. 

Prasse, Schutzvorrichtung 286 * 134. 

Prausnitz, Hygieine 288 300. 

Preece, Semaphor 285 * 11. 

Pregel, Fräser 286 * 1. 

Preisler, Gasmotor 284 * 124. 

Prentice, Dynamo 285 *87. Ausschalter 
285 87. 

Pretto de, Kuppelung 284 * 178. 

Pretzel und Co., Röhrenreinirer 284 * 205. 

Preuss, Zuckerfabrikation 286 144. 

Prilieux, Berauschender Roggen 286 189. 

Pringle, Photographie 286 119. 

Pröll, Regulator 285 * 75. 284 * 54. 

Prött und Seelhof, Presswasser 284 227. 

Prud'homme, Beizen 286 110. 

Psaroudaki, Schieber 284 * 150. 

Puffer, Dynamo 285 104. 

Puls, Sägefeile 286 129. 

Pungs, Schraubensicherung 285 * 90. 

Pustet, Heliographisches Aetzverf. 288 85. 

Putnam, Fräse 285 * 126. 

— und Webster, Deckungssignal 386 209. 

Pyle, Dynamo 285 87. 

— Dampfmotor 286 * 57. 


Q. 


Quast, Thontrocknung 284 118. 
Queva und Co., Turbine 285 197. 
Quiston, Schraubensicherung 285 * 93. 


R. 


Rademacher, Regulator 284 * 56. 
Rader, Aluminiumloth 284 144. 
Radinger, Dampfmaschinen mit hoher 
Kolbengeschwindigkeit 283 164. Tur- 
bine 285 * 194. 
nngiers polyt. Journal Bd. 236, Hern 13. 


Radulescu, Milch 284 239. 

Raffard, Regulator 284 * 36. 

— Elektrische Locomotive 285 66. 

Raleigh, Photographie 285 278. 

Rammelsberg, Steinkohle 283 206. 

Ramsbottom, Robinson und Reynolds, 
Dampfmaschine 286 105. 

Rank, Stellvorrichtung 284 79. 

Rankine, Winddruck 283 250. 

Raphael, Pigmentdruck 286 138. 

Rassmus, Zucker 285 116. 

Rast, Spiritus 288 24. 

Raves, Mineralkautschuk 285 166. 

Raworth, Callender und Webber, Isolator 
286 * 143. 

Ray-Hanlon, Schraubensicherung 285 * 90. 

Readman, Phosphor 284 115. 

Rebber und Pohlhausen, Maschinenele- 
mente 285 96. 

Reber und Schmid, Färberei 286 108. 

Rebikow, Photographie 286 67. 

Reese, Schneidstahl 284 * 11. 

Refuse Disposal Co., Papier 285 145. 

Reh, Weberei 283 * 45. Schlagmechanis- 
men 283 *153. Wirkwaaren 284 48. 

Reichel, Treibkette 284 242. 

Reid, Explosivstoffe 284 85. 

Reignier und Bary, Dynamo 288 * 190. 

Reikersdorfer, Drehbank 284 * 8. 

Reimann, Speiserufer 283 35. 

Reinecker, Fräse 286 * 1.*5.*6.*9. Mess- 
vorrichtung 286 * 275. Stahlhalter 284 
“11: 


Reiner, Anrufvorrichtung 2883 *57. Eisen- 
bahncorrespondenzapp. 283 * 105.* 106. 

Reinhard, Gerstewäscherei 283 * 6. 

Reinhardt, Phosphorbestimmung 285 286. 

Reiniger, Gebbert und Schall, Galvano- 
meter 285 * 277. 

Reininghaus, Mälzerei 283 * 62. 

Reinke, Mais 285 205. 

— Schlammstärke 285 211. 212. 

Reis v., Eisenanalyse 285 142. Thomas- 
schlacke 286 236. 

Reisert, Kesselwasserreiniger 286 * 174. 

Reisser, Pigmentdruck 286 138. 

Reiter, Koksofen 285 * 28. 

Remaury, Schornstein 283 251. 

Renesse v., Minenzündung 284 4. 

Resz, Holländer 286 * 11. 

Reszoff, Stroh als Brennmaterial 286 260. 

Retter, Schwefelsäure 286 88. 

Reuling, Patentanrechte 284 264. 

Reuss, Bleihaltige Gummieinlage 286 189. 

Reuther und Reisert, Getreidewage 286 


Rey, Salpetersäure 286 213. [* 01. 
Rheydt, Dynamo 285 * 100. 
Rhodes, Färbemaschine 284 *25. [263. 


Richard, Geschwindigkeitsaufzeichner 285 

— Gasmaschinen 286 48. 

— Wollfärbung 286 107. 

Richards, Dampfmaschine 286 * 30. 

— Drehmaschine 286 * 226. 

Richardson, Dampfmaschine 286 * 30. 

Richter, Kuppelung 284 * 199. 

— Schraubensicherung 285 * 90. 

Rickie, Dampfmotor 286 * 55. 

Rider, Bogenlampe 284 264. 

Ridout, Garbenbinder 288 214. 

Riedinger, Regulator 284 * 58. Getreide- 
wage 286 * 200. 

Rier, Anschlusskloben 283 * 51. 

Riffarth, Zinkographie 283 67. 

Rigley, Erdbohrer 286 81. 

Riss, Spiritus 288 113. 

Ritchie und Co., Dynamo 285 104. 

Riter und Conley, Gichtglocke 286 * 269. 

Ritsert, Oeluntersuchung 285 20. 

Ritter, Sägegatter 286 77. 

Ritthausen, Maiskorn 285 215. 

Riva, Turbine 285 * 181. 

Rivage, Papierpräge 286 133. 

Rix, Gesteinsbohrer 283 174. 

Robein, Holzschlif 285 149. 

Robinson, Korkschneidemaschine 286*217. 

Robvtom, Borsäure 286 214. 


1893 1V. 


Robrade, Taschenbuch für Bautechniker 
286 240. [presse 283 * 77. 

Rockstroh und Schneider, Tiegeldruck- 

Roden, Photographie 283 16. 

Roger, Drehbank 285 * 160. 

Rogerson, Geschütz 285 53. 

Rohn, Baumwollkrempel 284 * 58. 

Röll, Eisenbahnwesen 286 96. 

Römer, Haselhoff und König, Schädlich- 
keit des Sodastaubes 286 192. 

Roscher, Aluminium 288 21. 

Röse, Spiritus 288 112. 

— Milchanalyse 284 238. 

Ross, Erdbohrer 286 81. 

— Pressluftwerkzeug 286 * 248. 

Rossel, Spiritus 283 111. 

— Speisewasser 288 188. 286 174. Feh- 
linglösung 285 95. [284 219. 

Rossendall Belting Co., Kameelhaarriemen 

Rossigneux, Schornstein 288 248. 

Rössing, Elektrochemie 283 236. 

Rosskothen, Färbereimaschine 284 * 274. 

Rottenstein und Bourcart, Bacillen 285 261. 

Rowel, Stofisortirer 285 149. 

Royer, Turbine 285 179. 

Rubricius, Manganbestimmung 285 286. 

Rucktäschel, Gasmotor 284 * 124. 

Rudeloff, Festigkeitsproben 286 142. 

Rühlmann, Geschichte der Schiffahrt u. 8. w. 
284 48. 

Ruhsam, Degras 285 233. 

Runge, Schlagwetter 288 115. 

Rupp, Aluminium 283 19. Fasshahnen 

Rürup, Eisen 285 142. [284 300. 

Russel, Papierzerreissmaschine 286 * 14. 

— Kocher 285 151. 

Rustemeyer, Mitisguss 285 119. 

Ruston, Proktor und Co., Dampfmaschine 
288 180. 

Rutenborn, Lichtpause 286 137. 

Ruvier, Jodstärke 285 260. 


SA 


Saare, Kartoffelreibe 285 185. Pülpetrock- 
nung 285 212. Kartoffelwage 285 212. 
Trebergehalt 285 212. Stärkemehlbe- 
stimmung 285 238. 

Sabachi, Photographie 286 119. 

Sachse, Photographie 285 280. 

Sachsenberg, Dampfmaschine 2883 * 178. 

Sächsische Maschinenfabrik, Selfactor 283 
*149.* 151. 

Sadebeck, Nutzpflanzen 285 18. 

Salm, Steuerung 286 * 122. 

Salomon, Barothermometer 283 259. Nor- 
malvolumeter für Gase 286 191. 

— und Brüngger, Cellulose 285 150. 

Salvatori, Glycerin im Weine 284 297. 

Salzkorn, Papier 286 54. 

Sampson und Jealons, Färberei 284 * 100. 

Sanderson, Antimon 286 288. 

Sangerhäuser Maschinenfabrik, Rohrunter- 
suchungen 286 142. 

Sargent, Riemenschloss 284 220. 

Sartori, Quark 286 187. 

Sartorius, Blechpapier 286 135. 

Sautter-Lemonnier, Regulator 284 36. 

Sauvage, Encyclopedie 286 72. 

Scaper, Photographie 286 118. 

Scelles, Garnwickelung 285 * 221. 

Scellos, Lederriemen 284 219. 

Schaaf, Trocknen des Thones 284 118. 

Schacht, Papierprüfung 286 * 157. 

Schäfer, Thon 284 116. 

Schäffer, Farbstoffe 286 163. [* 34. 

— und Budenberg, Regulirvorrichtung 284 

— und Walker, Gasofen 284 44. Lüftung 
284 113. 

— und Binder, Farbstoffe 286 163. 

Schaffer, Wassergehalt des Brodes 286 188. 

Schäffner, Photogravüre 286 141. Auto- 
typie 286 141. 

Schams, Manufacturwaaren 284 48. 

Scharrer undGross, Dampfmaschine 388 72. 

Schaumann, Glycerin in Wein 284 297. 
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Scheffler, Tiefbohreinrichtung 283 244. 

— Hochschulkalender 283 164. 286 264. 

Scheibler, Gehaltsermittlung der Zucker- 
lösungen 288 236. 

Scheibner, Elektrische Eisenbahn 283 211. 

Scheidt, Färbereimaschine 284 * 272. 

Schell, Phototheodolit 285 282. 

Schellen, Läutesignal 283 240. 

Schellens, Signal 283 238. 284 247. 285 

Scheller, Laubsäge 286 77. (11. 

Schelling, Stopfbüchse 286 * 152. 

Schenk, Brückenwage 285 216. Waggon- 
wage 285 298. 

Scherdinger, Milchsäure 284 20. 

Schertel, Schwefelsäure 286 88. 

Scheuer, Borsäure 286 214. 

Scheurer O., Färberei 286 110. 

— -Kestner, Werthbestimmung der Kohle 
288 256. 285 47. 183. 

— -— Schwefelsäure 286 9. 

— -— Farbstoffe 386 110. 

Schichau, Torpedoboot 284 22. 

Schieb, Liehtmessung 283 207. 

Schieren, Riemen 284 241. 

Schiess, Drehbank 286 * 3. 

Schiller, Osmosepapier 286 135. 

Schilling, Gasretorte 283 206. Lichtmes- 
sung 283 229. | 

Schimmel, Selfactor 288 * 147. 

Schirm, Leuchtfenerapparat 284 190. 

Schirmer, Kuppelung 284 * 178. 

Schlee, Heizgas 284 41. 

Schleifenheimer, Quellstock 283 * 8. 

Schlickeisen, Thon 284 117. 

Schlinke, Mälzerei 283 * 61. 

— Hefe 285 208. 

Schlippe, Dampfkesselbetrieb 286 216. 

Schlösing, Encyclopédie 286 72. 

Schlüttig und Neumann, Papierprüfer 286 
* 156. Tinte 286 166. 

Schmaltz, Holzbearbeitung 286 * 128. 169. 

Schmid, Zeitschrift für Rechtsschutz %85 
240 


Schmidt, C. M., Kesseleinsatz 283 * 196. 

— Thon 284 117. 

— C. A. G., Färberei 284 * 130. 

— Holzschlitf 285 146. 

— Stoffmühle 286 * 12. 

— Arbeitsmesser 286 * 33. 

--- Azofarbendruck 286 163. 

— -Bondzynski, Milch 284 238. 

Schmiel, Steinmasseüberzug 284 189. 

Schmöger, Zuckerbestimmung 285 95. 

Schnarrendorf, Dampfkessel 283 * 98. 

Schnitzler, Pneumatische Beförderung 284 
190. 

Schober, Botanische Berichte 285 19. 

Schoeller, Papier 286 * 154. 

Scholl, Führer der Maschinisten 283 260. 

— Holzhobelmaschine 286 * 219. 

Schöller und Jahr, Speicherbatterie 286 

Scholtz, Fräsewerk 285 * 37. [* 258. 

— Schraubensicherung 285 * 92. 

Schölzig, Photographie 283 19. 

Schomburg, Isolator 283 * 108. 

Schoop, Jute 283 9. 

- Schopper, Papierprüfer 286 * 155. 

— Dehnungszeiger 286 * 274. 

Schorch, Dynamo 285 * 100. 

Schott, Sägegatter 286 * 74. 

Schrader, Kugelfräse 286 * 252. 

Schreiner, Cassette 285 280. 

— Papierbleiche 286 27. 

Schröder, Kuppelung 284 * 198. 

— Rieselverdampfapparat 285 * 210. 

— und Asbeck, Kuppelung 284 * 179. 

— v., Gerbstoffabsorption der Haut 284 
256. 283. 

Schrohe, Spiritus 283 113. Gährungs- 
technisches Jahrbuch 286 72. 

Schtscheniovski und Piontkovski, Zucker- 
schleuder 285 * 45. 

Schübler, Kesselstein 286 173. 

Schncht, Phosphat 286 236. 

Schüchtermann und Kremer, Aufbereitung 


284 * 276. 


Schuckart, Steuerung 286 * 123. 
Schuckert, Dynamo 2883 * 70. 
tungswagen 285 * 291. Stromzuführung 


Beleuch- 


285 297. 286 47. 


Schüler, Linoleum 285 130. 
Schultze, Zündhölzchen 283 * 273. 
Schulz, Kuppelung 284 * 178. 

— Färberei 286 161. 

-- Farbstoffe 286 166. 

Schulze und Co., Färberei 284 * 98. 
— und Likernik, Leucin 284 19. 


— G., Kartoffelsorten 385 22. Schnitzel- 
länger 285 * 43. 

— Ueberbürdungsfrage 285 120. 

— Eiweisszerfall 285 162. 


— und Co., Färbeapparat 286 110. 

—, Steiger und Maxwell, Leguminosen- 
samen 285 161. [219. 

Schumacher und Usbek, Wasserstand 285 


Schumann, Dampfkessel 283 * 94. 
— Befestigung 285 77. 

— Kocher 285 225. 

Schuppan, Spiritus 283 23. 

Schütte, Controlvorrichtung 286 106. 


Schütze, Formsandmischmaschine 383 201. 


Schwalb, Dampfkessel 286 286. 
Schwanke, Weichencontrole 284 *249. 


Schwartze, Katechismus der Daınpi’kessel 
und Dampfmaschinen 283 300. Telephon | 


und Mikrophon 284 96. 


Schwartzkopff, Dampfmaschine 283 180. 

Gasmotor 284 * 171. Dampfkessel 256 
[7 282. 
Alumininmindustrie - Ge- 


Schwarz, Mälzerei 283 * 6. *58. 
Schweizerische 
sellschaft, Aluminium 284 254. 


Schwicker, Spiritus 283 112. 


Scott, Dynamo 283 * 190. 

— Kocher 285 149. 

— Photographie 286 119. 
Searing, Blitzableiter 286 47. 
Seck, Turbine 285 197. 
Seebeck, Dampi’kessel 286 * 255. 
Seeger, Gasmaschine 284 * 169. 
Seesemann, Signal 283 * 165. 


Seger, Thonfarbung 284 94. Thonindustrie 
Bd 186. Steingutthon 2384 211. 212. 


Temperaturbestimmung 284 215. 
Seidel, Brennofen 286 * 42. 
Seifert, Weinanalyse 286 187. 
Selig und Sonnenthal, Fräse 285 * 127. 
Sell, Spiritus 283 114. 
Seller, Damptkessel 283 *100. 


Sellers, Formmaschine 283 * 203. Kuppe- 
lung 284 * 177. Cylinderbohrmaschine 


286 250. 
Serlink, Wasserstand 285 * 219. 


Sesemann, Wasserstandscontrole 285*247. 


Seybold, Rollstange 286 * 81. 


Shanks, Cylinderbohrmaschine 286 250. 


Sharp, Kugelfräse 286 * 251. 

— -Stewart, Drehbank 286 * 224. 
Shartle, Mitneliımer 286 * 178. 
Shaw, Telegraph 283 14. 
Shenton, Schieber 284 * 150. 


Shepherd, Hill und Co., Drelibank 285 


*159. Universalbohrwerk 286 * 205. 

Sherrin, Dynamo 285 * 98. 

Short Electric Railway Co., Strassenbahn- 
motor 286 * 259. 

Siedel, Butter 286 187. 

Siedler, Trinkwasserreinigung 286 186. 

Siegfried, Spiritus 284 19. 

Siegler, Kühlanlage 285 94. 

Siemens F., Drahtglas 284 263. Glasofen 
286 43. Flusseisen 286 266. 

— und Halske, Dynamo 288 * 25. Eisen- 
bahneinrichtungen 283 *50. Magnet- 
zeiger 288 54. Fernsprecher 288 55. 
Fernsprechleitung 283 457. Zeigerappa- 
rat 283 108. Metallhüttenwesen 283 
132. Tiefbohrtechnik 283 172. Ge- 
steinsbohrer 283 173. Läutesignal 283 
240. Automattaster 283 261. Distanz- 
signal 283 *266. Blocksignal 284 * 1. 
Zugdeckungssignal %84 * 4. Blockein- 
richtungen 284 *76. Kuppelung 284 


*199. Weichencontrole 284 * 247. W ei- 
chensicherung 284 247. Wecker 284 
265. * 266. Radtaster 285 * 62. * 63. 
Registrirapparat 285 65. Zeitzeichen- 
geber 285 * 241. Wasserstandscontrole 
285 * 247. Stossbohrmaschine 285 * 277. 
Starkstrombetrieb 285 289.296. Strassen- 
balınwagen 285 297. Schachtsignal 285 
#299. Stromleiter 285 302. Elektrici- 
tätsmesser 286 70. Kuppelung 286 165. 

Siemens und Schlömer, Polarisirtes Signal 
286 239. 

Siepmann, Steinkohle 283 206. 

Sillich v., Aluminiumgriffel 286 166. 

Simms, Telephon 284 144. 

Simonds, Isolator 283 109. 

Simonet, Trituratenr 286 * 13. 

Simpson und Parnell, Antimon 286 287. 

Sirvin, Photographie 285 280. 

Skinner, Planscheibe 286 * 178. 

Skoda, Geschütz 285 75. 

Skrziwan, Mutierndrehbank 284 *11. | 

Sleat und Skelton, Dampfmotor 286 * 58. 

Smith O., HartgusswerF zenge 284 263. 

— Kocher 285 150. 

Photographie 286 67. 

Rollstange 286 * 81. 

Antimon 286 287. 

— und Co., Färberei 284 *29. 

und Eastwood, Dampfmaschine 286730. 

-Loring, Kocher 285 * 226. 

— und Muhr, Eisenfällung 285 288. 

und Wagg, Kocher 285 * 225. 

Sochaczewski, Wein 284 297. 

Société Lacombe, Bogenlampe 285 39. 

— Industr. de Mulhouse, Preisaufgaben 
285 48. 

— des forges et des chantiers de la Médi- 
terranee, Geschütz 285 51. (144. 

— d’horlogerie, Elektrische Nebenuhr 285 

— Generale de Maltose, Fluorverbindungen 
im Acker 285 164. 

— anon. de Commentry-Fourchambaılt., 
Prüfungsmaschine %85 175. 

— anon. des matières colorante de St. Denis. 
Nigrisine 286 163. 

Solaro, Chlor in Wein 286 187. 

Solvay, Papierbleiche 286 25. 

Sommer, Frankfurter Bauentwickelung 
284 192. 

Sondermann, Dampfmaschine 283 4. 

— Mutternmaschine 283 * 81. 

Sönnecken, Bleistiftsperrvorrichtung 285 

Sorel, Schwefelsäure 286 90. [96. 

Sorge, Hochofenschacht 286 * 268. 

Sothard, Dynamo 285 * 101. 

Soxhlet, Färberei 283 116. Permanganat 
zum Färben 286 108. Indigoküpe 286 
109. Baumwollfärberei 286 166. 

— Spiritus 283 112. Milch 286: 186. 
Extractionsapparat 286 189. 

Spencer, Drehbank 285 * 159. 

— Röäderdrelibank 286 *222. Plandrelı- 
bank 286 * 223. 

Sperry, Gesteinsbohrer 286 * 79. 

Spiel, Gasmaschine 285 * 12. 

Spilker und Gottstein, Mikroorganismen 
285 261. 

Spiro und Stube, Alkohol und Molken 285 

Sponholz, Drehbank 283 *143. [163. 

Spooner, Regulator für Schiffsmaschinen 
284 * 32. 

Sprague, Elektrische Eisenbahn 383 211. 
Elektrische Strassenbahn 286 191. 

—, Post und Wolfe Sawyer, Dampf kessel 
286 * 283. 

Stabler-Schmitz, Thon 284 117. 

Stahel, Spiritus 288 112. 

Stahl, Kupferhüttenwesen 288 129. 

Stammer, Trockenapparat 283 * 102. 

Standwood, Dampfmaschine 285 * 1. 

Stanley, Induction 284 167. 

— Dynamo 285 104. 

Stark Nut Lock Co., Schraubensicherung 
285 * 90. 

Starke und Kamerer, Theodolit 385 * 283. 
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Statter und Brunton, Dynamo 283 *191. 

Staver, Aufbereitung 284 * 280. 

Stearns Manufacturing Co., Dampfmotor 
286 56. 

Steavenson und Clough, Steinhohrer 283 

Stebbin, Photographie 286 69. [* 174. 

Steffen, Raftinationsverfalıren 285 190. 

Stehlik und Meter, Danıpfkessel 286 230. 

Stein, Zwirnmaschine 283 * 127. 

— Steingut284 92. Thon 284215. Misch- 
maschine für Schlacken 284 * 233. 

Steinbrecht, Steingut 284 92. Roth unter 
Glasur 284 94. Glasur 284187. Cobalt 
und Chlor 284 188. 

Steinbrenner, Dampfkessel 286 * 257. 

Steiner, Plhotogrammetrie 285 282. 

Steinheil, Objectiv 285 278. Detectiv- 
camera 285 279. 

Stephens, Tiefbohrer 286 * 79. 

Stephenson, Ventilbüchse 283 * 244. 

— und Milburn, Dampimotor 286 * 198. 

Sterling, Gesteinsbohrer 283 174. 

Sternberg, Photographie 285 300. 

Sternbergh, Schraubenschneidmaschine 
283 * 157. 

Stieglitz, Platinpapier 286 137. 
Stockmeier, Anstrich 283 44. Goldkäfer- 
lack 285 48. Haarfürbune 285 48. 

Stohr, Bergbaukunde 283 300. 

Stoll, Schieber 284 * 149. 

Stolz, Mitnehmer 285 * 252. 

Stolze, Photographie 288 16. 286 117.119. 

Stone, Furfurolbestimmung 285 96. 

Storm und Lotz, Spiritus 283 113. 

Stoudage, Photographie 286 118. [* 197. 

Stout und Underwood, Dampimotor 286 

Strahan, Wolkiges Papier 286 136. 

Straight Line Engine Co., Dampfmaschine 

Strassmann, Alkohol 284 21. [285 * 58. 

Stroomann, Dampfkessel 286 * 232. 

Strubbs, Speiserufer 283 * 32. 

Strube, Dampfmaschine 288 5. 

— Wasserstand 285 219. Druckminder- 
ventil 285 * 273. 

Stuart, Druckminderventil 285 * 772. 

— Dampfmotor 286 * 198. 

Studders und Kohl, Rasternegative 283 86. 

Stühlen, Kalender 286 96. 

— Bautechnikertabellen 286 296. 

Stutzer, Saccharin 284 21. 

Suchard, Heizgas 284 41. 

Suchsland, Tabak 285 19. 

Sullivan, Regulirvorrichtung 284 * 35. 

— Gesteinsbohrer 286 80. 

— Dampfkessel 286 * 230. [285 95. 

— und Tompson, Rohrzuckerbestimmung 

— Dramond Prospecting Co., Erdbohrer 
286 * 80. 

Sulzer, Dampfmaschine 288 75. Spinnerei 

Sundale, Fräse 285 * 127. 1286 276. 

Surbaugh, Beweglicher Stiel 285 240. 

Sutcliffe, Färberei 284 * 100. 

Suter und Co., Weberei 288 * 45. 

Sutton, Elektrotypie 286 141. 

Swank, Eisenhüttenwesen 286 265. 

Swiderski, Dampfmaschine 288 *1.*3. 

Swift, Objectiv 285 278. 

Swinton, Schaltung 284 230. 

Swoboda, Verzierung auf Steingut und 
. Porzellan 284 216. 


T. 


Tabor Manufacturing Co., Formmaschine 
283 * 218. 

Talbot, Photographie 283 17. 

Talcott, Erntemaschine 283 213. 

Tannet und Walker, Schmiedepresse 284 

Tappeiner, Spiritus 284 21. [227. 

Tatham, Baumwollstreckmasch. 283 *181. 

Tatlock, Oeluntersuchung 285 20. 

Täuber, Sulphosäuren 286 72. 

Taussig, Giesserei 288 * 218. 

Taylor, Papier 285 146. 

— Steuerung 286 * 125. 

Taza-Villain, Kohlenschüttung 286 * 226. 


Teague, Elektricitätsmesser 286 * 257. 
Teclu, Laboratoriumsbrenner 285 * 120. 
— Papierprüfung 286 155. 

Teichmann, Heizgas 284 41. 

Teirich und Leopolder, Blitzschutz 283*52. 
Fernsprechsatz 283 *55. Telephon 288 
#57. Distanzsignal 2838 * 265. Block- 
signal 284 1. 

Teller, Gasmesser 284 45. 

Tesla, Dynamo 283 * 251. 

— Elektrisches Licht 286 96. [286 * 74. 

Tetschen Cameral Direction, Sägemaschine 

Thallmayer, Garbenbindmaschinen 283 

Thaxter, Spiritus 283 22. |*192.* 213. 

Theisen, Copirmaschine 286 * 151. 

Theuerkorn, Holzschlitf 285 * 147. 

Thevoz, Lichtdruck 386 140. 

Thiel, Thon 284 211. 

Thiele, Tiefbohrung 286 104. 

Thies und Herzing, Färberei 286 109. 

Tholander, Hochofen 286 * 268. 

Thomas, Schieber 284 * 146. 

— Schraubensicherung 285 * 92. 

— Photographie 286 117. 

— Dampfmotor 286 * 197. 

Thomke, Brunnen 283 244. 

Thoms, Oelprüfung 285 19. 

Thomsen, Wasserstand 285 * 218. 

Thomson, Tiegeldruckpresse 283 * 76. 

— Dynamo 283 * 189. 

— Elektroskop 286 70. 

— -Houston, Elektrische Winde 283 * 120. 
Gesteinsbohrmaschine 288 * 173. 

— van Depoele, Bohrmaschine 285 119. 

Thonet, Holzhobelmaschine 286 * 220. 

Thormann und Schueller, Spinnerei 286 

Thorne, Sauerstoff 283 233. [* 277. 

Thörner, Milch 284 237. 

— Gasanalyse 285 * 284. 

Thornycroft, Dampfkessel 286 * 285. 

Thorp, Pressluftwerkzeug 286 * 248. 

Thost, Kesseleinsatz 283 * 190. 

Tlironig, Photographie 285 300. 

Thumann, Diamantbohrung 286 * 103. 

Thumb, Siebeylinder 285 149. 

Thüring. Eisenbalingesellschaft, Distanz- 
signal 283 264. 

Thury, Dynamo 286 * 59. 

Thwaite, Dampfkessel 286 * 257. 

Tietze, Spiritus 283 23. 

Timmis, Beleuchtung und Telegraphiren 
283 * 255. 

Tisseron, Photographie 888 17. 

Tollens, Spiritus 288 112. Kohlehydrate 
285 161. Furfurol 285 239. 

Tommasi, Sicherheitslampe 286 * 185. 

Tompson, Flusspathprismen 285 279. 

Töpfer, Gasschlosser 286 240. 

Topkins, Kocher 285 226. 

Tormin, Signalnachahmer285 11. Strecken- 
contact 285 * 61. Wasserstandscontrole 
285 * 245. 

Tosi, Schieber 284 * 147. 

Tostmann, Lederriemen 284 217. 

Toth, Jodstärke 285 163. 

Tourasse, Metalltuch 286 * 28. 

Toward und Co., Genetic-Kessel 286 *230. 

Tower, Dampfmotor 286 * 57. 

Trappen, Schmiedepresse 284 226. 

Trent, Getreidewage 286 * 203. 

Treptow, Bergbaukunde 288 300. 

Treudler, Dampfkessel 286 * 285. 

Tronson-Draper, Kugelfräse 286 * 251. 

Troy Dynamo Co., Dynamo 285 104. 

Truax und Vael, Blitzableiter 286 70. 

Tschirch, Sand- und Kalkstein 283 235. 

— Theecultur 285 18. 

Tschirikow, Jodstärkereaction 286 21. 

Tschudi v., Stahl-Kohlensäuretlaschen 285 

Tullis, Riemen 284 241. [* 239. 

Tunner, Eisenhüttenwesen 283 30. 

Turbayne, Bogenlampe 285 122. 

Türcke, Lineatur 283 86. 

Turnau, Schlacke 284 236. 

Turnbull, Steuerung 286 * 126. 

Turner, Schieber 284 * 148. 


— Bedrucken von Thonwaaren 284 188. 
Turpin, Granate 285 77. 

Tüscher, Zellstofftrockner 285 * 230. 
Tweedy, Bogenlampe 285 302. 


U. 


Uhler, Ueberhitzter Dampf 288 229. 

— Dampfkessel 286 * 282. [* 254. 

— und Courvoisier, Dampfüberhitzer 286 

Ulik, Stärke 285 214. 

Ulrich, Gesteinsbohrmaschine 283 175. 

— Photochromie 285 301. [161. 

— Fürberei 286 161. Velourtärberei 286 

Undeutsch, Fördermaschine 288 292. Span- 
nungen von Körpern 286 296. 

Unger, Verdampfapparat 285 * 45. 

Uppenborn, Kalender 283 212. 

Urry und Farini, Dampfmotor 286 * 55. 


V, 


Valenta, Photographie 288 16. 40. 65. 84. 
285 299. Lichtempfindlichkeit des As- 
phalts 288 67. Harzemulsionspapier- 
entwickelung 286 118. 

Vallot, Photographie 288 43. 

Valon, Sauerstoff 283 234. 

Vandermeirsche Färberei 284 * 102. 

Van der Zypen und Charlier, Strassen- 
bahn 285 297. 

Vanoli, Pappe 285 230. [48. 

Vaubel, Aufbewahrung des Natriums 286 

Vaughan, Baumwollkrempel 284 * 62. 

Vavra, Flusseisen 284 * 23. 

Veith, Benzinrectification 284 301. 

Veress, Photographie 283 42. 

Vernadsky, Porzellan 284 92. 

Versock, Papier 286 * 83. 

Veska, Aufbereitung 284 * 281. [164. 

Vibrans, Aufbewahrung von Rüben 285 

Vidal, Lichtdruck 283 65. Photographie 
286 117. Pigmentdruck 286 138. 

Vignon, Spiritus 288 112. 

— und Cassella, Färberei 386 107. 

Villain, Garnwickler 285 * 222. * 224. 

Villeroy, Holzbearbeitung 286 247. 

Villiers, Stärke 285 215. 

— Buttersäureferment 285 161. 

Villon, Ozon 285 164. 

— Dictionnaire de Chimie 286 72. 

— Photographie 286 138. 

Vincent-Delachanal, Mannit 285 260. 

Vivier du, Künstliche Seide 285 231. Col- 
lodiumseide 286 107. 

Vogel, Elektrochemie 283 236. 

— Milchanalyse 284 238. 

— Photographie 285 300. 

— Photochromie 285 301. 

Vogt, Thon 284 214. 

— Schraubensicherung 285 * 91. 

— Holzbearbeitung 286 246. 

Voigtländer, Objectiv 285 278. 

Voirin, Lichtdruck 283 65. 

Volcker, Stroh 286 261. 

Volkers, Schaltung 284 * 230. 

Volkmer, Heliogravüre 283 85. 

Voller, Giesserei 283 * 220. 

Volstorf, Knotenfänger 286 * 27. 

Voss, Dampfmaschine 288 4. 

Vredenburgh, Photographie 286 69. 


W. 


Wadsworth, Dynamo 288 * 253. 

Wagg, Stoffmühle 286 * 13. 

Wagner, Correspondenzapparat 283 107. 
Signal 283 *168.*238. 240. Wecker 284 
265. Sisnalnachahmer 285 * 11. Zeit- 
signal 285 244. Controluhr 285 * 270. 

— Thon 284 * 116. 

— Kuppelung 284 * 202. 

— und Co., Kocher 285 * 227. Zellstoff- 
sortirer 285 * 230. 

Waldbauer, Schleudermaschinen 285 * 201. 

Walker, Presse 284 229. 
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Walker, Stenerung 286 * 124. 

Wall, Photographie 283 18. 

Wallach, Nelkenöl 285 19. 

Wallbrecht, Porzellanartige Thonwaaren 
284 189. 

Wallentin, Elektricitätslehre 286 296. 

Wallroth, Segeltuchriemen 284 219. 

Walmsley, Photographie 285 300. 

Walp und Dauxdater, Gestängeverbindung 
283 214. 

Walter, Hochofenschlacke 284 233. 

Waltl, Cementformsteine 286 239. 

Walton, Linoleum 285 130.* 152.” 155. 158. 

Wangemann, Seilbohrmaschine 283 244. 

Wantling, Kohlenminirmaschine 383 175. 

Warall, Waschmaschine 285 199. 

Warnerke, Lichtdruck 286 139. 

Warren, Filter 285 * 146. 

Warsteiner Hütte, Gasheizapparate 284.43. 

Waterhouse, Zinkographie 283 66. Photo- 
graphie 286 67. 

Waterlow und Sons, Farbendruck 283 86. 

Watt, Dampfkessel 286 * 286. 

Webber, Tiefbohrer 286 * 79. 

Weber, Zahnräderhobelvorricht. 288 * 197. 

— Farblacke 283 158. 183. 

— Explosivstoffe 284 81. 

— und Co., Färbereimaschine 284 * 273. 

— Tonplatten 286 142. 

— Zinn in Conserven 286 189. 

— -Jacquel, Färbemaschine 284 * 271. 

— und Westphal, Wasserstand 285 * 219. 

Weddell, Gesteinsbohrer 283 * 174. 

Wedding, Eisenhüttenkunde 283 188. 

— Metallgewinnung 285 24. 

Wehr, Stangenblitzableiter 288 *52. 

— Sicherheitslampe 285 296. [264. 

Wehrenfennig, Dampfkesselschäden 284 

Weidenbusch, Bogenzuführung 283 * 135. 

Weidtmann, Mutternmaschine 288 * 81. 

Weigmann, Butter 286 187. 

Weihe, Thon 284 117. 

Weiler, Färberei 286 162. 

Weinzierl v., Papier 284 69. 

Weiss, Schränkmaschine 286 * 131. 

Weissenberger, Photographie 283 85. 

Weissmann, Formsand 283 201. 

Weitz, Holzbearbeitung 286 241. 

Welle, Blockbefestigung 286 * 78. 

Welles, Vielfachumschalter 284 *12. Tele- 
phonschaltung 284 * 243. 

Wellman, Blechwalzwerk 285 263. 

Welmans, Molybdänsäurereaction der Oele 
284 298. 

— Schweinefett 284 262. 

Wender, Aluminium 283 284. 

Wendler, Sulfitlaugeapparat 285 * 227. 

Wenham, Beleuchtung 284 144. 

Wenner, Wollenbleiche 286 108. 

Wense, Kaliumbestimmung 286 21. 

Wentscher, Bogenzuführung 288 * 134. 

Wenzel, Kocher 285 150. 

— Copirmaschine 286 * 147. 

Werge, Photographie 288 16. [222. 

Werner und Poetsch, Holzbearbeitung 286 

Wertenbruch, Gasmaschine 284 * 85. 

Wertz, Bogenlampe 288 * 181. 

Wescott, Dampfkessel 286 * 282. 

Westinghouse, Formerei 283 202. 


A. 


Westinghouse, Dynamo 285 *101. Glüh- 
lampe 286 144. 

Weston, Elektricitätsmesser 286 96. 

— Flaschenzug 286 * 158. 
Wetzer, Stationsrufer 283 * 38. Telegraph 
283 54. Registrirapparat 283 * 241. 
Wharton und Soxhlet, Cattundruckerei 
284 240. 

Wheeler, Dynamo 285 * 103. 

White, Child und Co., Färberei 284 * 101. 

— und Middleton, Gasmaschine 284 121. 

Whitehead, Färberei 284 *131.*132. Cad- 
miumgold 286 21. 

Whitmore und Binyon, Expansionsregu- 
lator 284 * 35. 

Wibrow, Fournirschneidmasch. 286 * 242. 

Wichmann, Spiritus 285 9. 

Wicke und Kreutz, Sortirvorrichtung für 
Zucker 285 * 46. 

Wicker, Photographie 286 68. 

Widmann, Steuerung 283 71. 

Wiesenthal und Co., Radtaster 285 * 59. 

Wiesner, Papiervergilbung 284 67. 

Wigger, Holzzerkleinerung 285 * 229. 

Wijsmann, Hefe 285 163. 

Wilberg, Gesmaschine 284 *173. 285 *12. 

Wild, Royton und Lancashire, Dampf- 
kessel 286 * 231. 

Wilde, Photographie 283 18. 

Wildermann, Jahrbuch 286 264. 

Wilhelmshütte Waldenburg, Mitnehmer 
285 * 252. 

Wilk und Tolzmann, Umschalter 288 212. 

Wilkes, Metallic-Pilaster 284 235. 

Wilkinson, Zinkotypie 283 66. 
graphie 286 6%. 

— Färberei 284 * 29. 

Will, Jute 283 139. 

Willemer, Schwemmkanalisation 285 192. 

William, Reagens auf Eiweiss 285 96. 

Williams, Photographie 283 19. 

— Beleuchtung 284 144. 

— Packetbeförderung 285 * 259. 

Williamson, Dampfmotor 286 * 197. 

Willis, Photographie 283 18. 

Willson, Dynamo 286 * 61. 

Wilmotte, Stahl 286 * 267. 

Wiman, Aufbereitung 284 282. 

Wimmer, Molybdänsäurereaction der Oele 

Windisch, Spiritus 284 19. [284 298. 

— Ofenkachel 284 117. 

Wing, Salpetersäure 286 212. 

Winkelmann, Wagen 288 212. 

Winkler, Aluminium 283 284. 

— Heizerschule 283 164. 

— Gasanalyse 285 192. 

— Dynamo 285 104. 

Wirths, Farbendruck 288 86. 

Wischeropp, Förderseil 283 295. 

Withington, Erntemaschine 283 213. 

Witt, Gespinnstfaser 286 107. Färbe- 
process 286 109. Alizarinfarbstoffe 286 
111. Cyanamine 286 163. Chemische 
Technologie der Gespinnstfaser 286 166. 

— und Schmidt, Gespinnstfaser 386 161. 

Wittelshöfer, Maische 285 70. Alkohol 
aus Molken 285 163. 

Witting, Borax 286 215. 

Wittwer, Stationsrufer 283 * 38. 
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Wittwer und Wetzer, Telephon 285 137. 

Witworth, Coquillenpresse 284 * 229. 

Witz, Encyclopedie 286 72. 

Wohl und Kollrepp, Invertzucker 285 42. 

Wolf, Dampfmaschine 283 180. 

— Fangvorrichtung 283 293. 

Wolferts, Schränkmaschine 286 * 131. 

Wolff, Schachtbohren 286 * 102. 

Wood, Spiritus 283 22. 

— Erntemaschine 283 213. 

— Röhrenkessel 286 * 230. 

Woodbury, Dampfmotor 286 * 56. 

— Photographie 286 118. [286 * 153. 

Woodhouse und Mitchell, Stopfbüchse 

— und Rawson, Ausstellung 283 55. 180. 
Blocksignal 284 1. Fehlerfinder 284 
168. Signalcontrole 284 266. Dynamo 
285 * 97. 

Wormser Maschinenfabrik, Druckpresse 
284 * 160. 

Worthington, Dampfmaschine 286 * 32. 

Wortmann, Spiritus 283 113. 

Wrede, Regulator 284 * 56. 

Wright, Linoleum 285 * 137. 

Wurster, Papierprüfung 286 155. 

Wurts, Nicht-Lichtbogen-bildende Metalle 
285 144. [gas 284 41. 

Württemberger Metallwaarenfabrik, Heiz- 

Wyman, Drehbohrspitze 283 175. 

— Brunnenbohrapparsat 286 80. 


X, 


Yale und Towne, Flaschenzug 286 * 158. 
Yarrow, Dampf kessel 283 * 101. 
York Haven Paper Co., Kocher 885 150. 


A 


Zaloziecki, Erdwachs 284 143. 252. 

— Schwefelsäure 286 90. 

Zebisch, Porzellan 284 119. 

Zeiss, Objectiv 285 278. 

Zeitler, Brennofen 286 * 38. 

Zellweyer und Ehrenberger, Telephon für 
den Eisenbahndienst 288 56. 

Zeman, Schneidwerkzeug 284 12. 

Zenker, Photographie 288 42. 

Zettler, Anrufvorrichtung 288 105. Rück- 
melder 284 *250. Signalcontrole 284 

Zettnow, Photographie 285 300. [° 366. 

Zetzsche, Telegraph 283 15. Umschalter 
284 *232. Telephon 285*140. Dosen- 
umschalter 285 233. 

Zieger, Mälzerei 288 * 63. 

Ziegler, Bestimmung von Chrom, Kupfer 
und Nickel im Stahl 285 * 140. 

Zimmermann, Drehbank 286 145. 

Zinke und Küster, Photographie 286 68. 

Zölffel, Universitätsgebäude in Marburg 
288 4. 

Zsigmondy, Thonindustrie 284*216. Hoch- 
ofenschlacke 284 * 237. 

Zuccato, Halbtonätzung 283 86. (213. 

Zunz und Magnus-Lewy, Stärkebrod 285 

Zwez, Sicherungsanlage 284 247. 

— Zeitzeichengeber 385 * 241. 

Zwick, Kalk und Cement 285 302. 

Zwillinger, Schwarzkohlofen 285 * 33. 


| Neuere Abstechbänke 2386 * 281. 
| Abstechmaschine von Davis * 281. Hurlbut-Roger's Abstech- 


— an Baumwollkrempeln 284 * 58. 


Schacht— s. Erdbohrtechnik 288 244. Cement- 


Abfallstoff. Verwerthung von Lederabfällen 286 168. und Centrirbank * 282. 
Abfasemaschine. — für Muttern 283 * 83. Abstellvorrichtung. 
Abkühlen. — der Dampi'kessel 286 229. Abteufen. 

Abort. S. Geruchverschluss 284 * 240. 


Absorption. — des Gerbstoffes 284 256. 


{ormsteine zum Schacht— 286 239. 


283. | Accumulator, 


—en für Elektricität von Hoppe 284 122. 
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Schwefelsäure für —en 285 24. S. Eisenbahn 385 297. 
—en für Beleuchtungsanlagen von Heim 286 192. 
Aceton. Bestimmung des —s in Alkohol 283 112. 
— Reagens auf — 283 112. 
Achsenregulator. S. Regulator. [283 163. 
Acidität. Ueber die — verschiedener Fett- und Schmierstoffe 
Aetzlösung. — für Messing zur Herstellung von Schablonen 
285 288. 
Aetzung. — in Kupfer für die Heliogravüre 283 68. 
Aetzverfahren. — 283 85. 
Alchung. Bekanntmachung, betreffend die — der Messwerk- 
zeure zur Bestimmung der Dichte von Mineralöl 284 286. 
Alaunlösung. — zum Tonen 283 18. 
Albuminpapier. — in Bromsilberpapier zu verwandeln 283 16. 
Aldehyd. — mit vier Kohlenstoffatomen 285 163. 
— Entfernung der —e 285 163. 
Algen. — bei der Selbstreinigung der Flüsse s. Flusswasser 283 


Alizarin. S. Gespinnstfaser 286 111. (1115. 
Alizarinblau. — 286 161. 

Alizarinfärbung. — 286 108. 

Alkohol. Bestimmung des —s 283 112. Nährwerth des —8 


284 21. Eiweissparende Wirkung des —s 284 21. —aus- 
beute 284 20. 

— Synthese primärer —e 285 163. 

Aluminium. Ueber die Verwendbarkeit des — s zur Herstel- 
lung von Gebrauchsgegenständen für Nahrungs- und Ge- 
nussmittel 283 19. —, neueste Preisstellung 283 43. Ge- 
winnung von — 8. Metallhüttenwesen 283 * 128. 

— Ueber Fortschritte in der —industrie 284 253. 
Naphtaboote 253. — zu Eisenbahnwagenienstern 254. 
—legirung zu Dampfmaschinenschiebern 254. — kessel für 
die Wachs- und Leimfabrikation 254. — zu Uhrgehäusen. 
— zum Ersatze der Lithographiesteine 254. — zu Röhren 
für verschiedene Zwecke 254. —bronze für Telegraphen- 
drähte, für Gasmotorenzündröhren, Zündnadeln 254. — als 
Raffinationsmittel für Eisen und Stahl 254. 

— Angreifbarkeit und Abnutzung des —s 283 284. 284 255. 

— Eintluss der mechanischen Bearbeitung des —s auf seine 
Angreifbarkeit durch chemische Agentien von Arche 284.255. 

— Loth für — 284 144. 288. 285 192. 

— —plattirte Eisenconstruction 285 216. 

— S. Mitisguss 285 119. [maschine. 

Amerika. Stationäre Dampfmaschinen in —. S. Dampf- 

Amidol. S. Photographie 286 69. [286 192. 

Ammonlakgas. Schädlichkeit des —es für die Vegetation 

Ammonlaksalz. Verfahren und Apparate zur Darstellung von 
—en von Dr. Müllhäuser 283 * 234. 


Amylacetat. — für Hefnerlampen 283 209. 
Amylalkohol. Der vierte primäre — 284 20. 
Analyse. S. Untersuchungen (chemisch-technische). Spiritus 


283 111. 285 161. 238. 260. Nachweis von Schwefel im 
Leuchtgase 288 230. — der Rauchgase 288 230. Prüfung 
von Sand- und Kalksteinen 283 235. Handbuch der quanti- 
tativen chemischen — von Classen 283 236. Barothermo- 
meter zur Untersuchung der Gase 283 259. Quantitative 
— von Silber und Gold mittels salzsauren Hydroxylamins 
28417. — Thonindustrie 284 210. — von Schlacken s. Hoch- 
ofenschlacken 284 233. Bestandtheile der Rohzuckerpro- 
ducte 285 41. Zucker 285 94. 

— Ergänzungen und übersichtliche Bearbeitung, sowie neue 
Methoden der Ermittelung von Chrom, Kupfer und Nickel 
in den entsprechenden Stahlsorten von A. Ziegler 285 *140. 
Fortschritte in der — von Chromstahl *140. Uebersicht- 
liche Darstellung der Methoden, Kupfer in Stahl und Eisen 
zu bestimmen 142. Ermittelungsweisen von Nickel in 
Nickelstahl und eine neue technische Art dieser Bestim- 
mung 143. 

— Specielle Methoden der — von Krüss. S. Fette, Oele, Mineral- 
ole 285 164. Degras 285 233. — des Stärkezuckers 
s. Spiritus 265 260. Löthrohr— 285 264. Kurze Anlei- 
tung zur chemisch-technischen — 285 264. Leitfaden der 
chemischen — für Anfänger 285 264. 

Auanas. Fermente der — 285 162. 

Anastigmat. S. Photographie 285 278. 

Anilinschwarz. — und seine Anwendung in Färberei und 
Zeugdruck von Nölting und Lehne 284 24. 

Anlassvorrichtung. S. Gasmaschine 284 * 290. 

Anrufer. S. Eisenbahn 283 * 56. * 105. 

Anschlusskloben. Rier’s — 283 * 51. [44. 

Anstrich. Verfahren, Oelfarb- und Lack—e zu entfernen 283 

Antikbronze. — für Gypsgegenstände 283 140. 

Antimon. Gewinnung des —s auf nassem Wege von C. A. 
Hering 286 287. [20. 

Antiseptica. — zur Beschleunigung der Alkoholgährung 284 

Antisepticum. Oxychinaseptol als — 286 264. 

Anzünden. Selbsthätiges — der Glühlampe 284 119. 
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Appretiren. — der Haare 285 48. 

Appretur. S. Gespinnstfaser. 
Arbeitsgeschwindigkeit. — für Fräser 285 * 254. 
Arbeitsmesser. Neuere — 286 * 32. 

Ackermann bezieh. Guggenheim’s — *32. — von Schmidt, 
Arecapnlme. — 285 18. [Kranz und Co. * 33, 
Armatur. S. Speiserufer 283 * 31. Neuere Druckminderventile 

285 *272. Dampfkessel 285 * 217. 

Artillerie. S. Kriegswaffen. 

Asbestlager. — 284 210. 

Asphalt. Erhöhung der Lichtempfindlichkeit des —es 288 66. 
— Künstlicher — von Nielsen 283 212. 


Asphaltlack. — 286 70. 

Atmosphärische Elektricität. — — von Haase 284 240. 
Auerlicht. — 286 66. 

Aufbereitung. Ball und Norton’s elektromagnetische Trenn- 


maschine für Eisenerze 283 * 228. 

— Neuerungen in der — 284 * 276. 
Wiegenrätter von Schüchtermann und Kremer *276. —srost 
von Breitfeld, Danek und Co.*?277. Harsdorffs Sortir- 
maschine #278. Desgl. von Clarkson * 278. Verbundstoss- 
herd von Glaser *280. Sandsiebvorrichtung von Mesch 
*280. Neuerburg’s Klassirvorrichtung für Sand, Lehm 
u. dgl. *280. Staver's Setzmaschine *280. Veska’s Poch- 
werk * 281. Scheidemaschine von Ball und Norton 281. 
Wiman’s — mit magnetischer Trommel 282. Ferrari’s 
dynamomagnetisches Rad 282. 

Aufbewahrungsräume. S. Spiritus 385 164. 

Aufgebeapparat. — für Hochüfen 286 * 268. 

Aufhauen. S. Feilenhaumaschine 283 * 121. 

Aufsetzvorrichtung. S. Bergbau 283 291. 

Aufspanndorn. Chandeau’s — 284 * 283. 286 * 177. 

Aufwickeln. Maschinen zum — von Fäden auf Garnhalter 
mit sternförmigen Armen 285 * 221. 
Keats’ Garnhalter * 221. Scelles’ Garnwickelung * 221. 
Keats’ Wickelvorrichtung mit Messapparat * 223. Willain’s 
Wickelvorrichtung. [* 44. 

Aufzug. Hydraulischer — der Charlottenburger Gasanstalt 284 

— Perret’s elektrischer — mit einfacher Uebersetzung 284 *191. 

— Stahlriemen für Aufzüge 284 * 221. 

— Holder’s Fangvorrichtung für Aufzüge 284 * 240. 

— Otis’ elektrischer — 286) * 258. 

Ausbohrmaschine. S. Horizontalbohrwerke 286 * 203. 

Ausglühen. — von Kupfer und dessen Legirungen von Cum- 

Auskunftsbuch. — 283 164. [mis 283 * 131. 

Ausschalter. Pierce's — 286 * 160. 

Ausstellung. Elektrische Eisenbahneinrichtung auf der Frank- 
furter — s. Eisenbahn. 

— Dampfmaschinen der Internationalen elektrotechnischen — 
in Frankfurt 283 * 1. * 25. * 69. * 175. * 285. 

— — der Fachschule in Basel 285 240. Kraftversorgung der 
Chicagoer Welt— 285 191. 

Autoclaven. Verseifung in — 285 164. 

Automatischer Verkauf. Selbstkassirendes Telephon 284 119. 


Automattaster. S. Eisenbahn 283 * 262. 
Autotypie. — 288 85. 286 141. 
Azingrün. — 286 163. 

Azofarbdruck. — 286 163. 


B. 


Bacillus butyrieus. S. Spiritus 285 261. |284 48. 

Badeanstalt. Hilfsbuch zum Entwurfe von —en von Klinger 

Bahn. Stromzuleitung für elektrische —en 286 47. 

Bahnhof. S. Eisenbalın. 

Bakterien. Fermentwirkung der — 285 162. S. Spiritus 285 
260. Bakteriologisches Prakticum von Migula 285 288. 


Balata. — 285 167. 

Ballonbeobachtungen. — von Hoernes 284 1%. 
Bambusrohr. Bearbeitung des —es 286 247. 

Bandsäge. Schaltwerk an —fräsmaschinen 285 * 129. 
Barometerstand. — und Schlagwetter 288 115. 
Barothermometer. Das —, ein einfaches Instrument zur 


directen Ermittelang des Normalvolumens und der Ge- 
wichte der Gase von Salomon 283 259. 
Batteriestand. — für galvanische Elemente 283 * 51. 
Baumwolle. —stireckmaschine von Tatham 283 * 181. 
— Cultur u. s. w. der — von Kuhn 285 120. S. Gespinnstlaser. 
Baumwollkrempel. Ueber Abstellvorrichtungen an —n von 
G. Rohn 284 * 58. 
Fälle, bei welchen eine Abstellung erforderlich wird 59. 
Dean’s Abstellvorrichtung im Falle eines Bandbruches * 59. 
Desgl. von Aswortli Brothers * 61. Desgl. von Dobson und 
Bromiley *61. Desgl. von Vaughan * 62. Desgl. von Fell 63. 
Bauschlösser. Vorlagen für — von Hoch 283 260. 
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Bausteine. Untersuchung der — von Hanisch 286 240. 

Bautechniker. Tabellen für — von Stühlen 286 288 

Bau- und Ziegelsteine. S. Thonindustrie 284 9%. 

Bauwesen. Bau kleiner Häuser von Keller 283 236. Bau- 
liche Entwickelung Frankfurts 284 192. Der längste Tunnel 
284 9. 

Bedrucken. — der Thonwaaren von Turner 284 188. 
Linoleums 285 * 130. 


— des 


Befestigung. S. Kriegswaffen 285 * 76. 
Beförderung. S. Packet— 285 * 259. 


Beleuchtung (elektrische). S. Bogenlampe. Umschalter von 
Thüren für —szwecke 283 212. Elektrische — der Eisen- 
bahnwagen in Irland und in Florenz-Fiesole 283 211. — 
der Eisenbahnzüge von Timmis 283 * 255. — industrieller 
Anlagen von Blessinger 283 300. Elektrische — durch die 
Kraft des Windes 284 144. Binswanger’s Umschalter für 
elektrische — 284 191. Edison’s elektrische Glühlampe 284 
*191. Rider’s Bogenlampe 284 264. Elektrische — seinrich- 
tungen von Haase 285 24. Verfahren der Société Lacombe 
zur Herstellung von Kohlenstäben für Bogenlampen 285 39. 
Gimingham's Leiter für Glühlampen 285 48. Turbayne’s 
Rerulirung für elektrische Bogenlampen 285 192. Hazeltine’s 
Verbesserung an elektrischen Bogenlampen 285 *274. Gay 
und Hammond’s Bogenlampe für Wechselströme 285 *275. 
Bardon’'s elektrische Bogenlampe 285 287. S. Eisenbahn 
285 *289. Heisler’s Kurzschluss an elektrischen Glühlampen 
285 302. Tweedy’s Bogenlampe 285 302. Tesla’s Er- 
zeugung elektrischen Lichtes 286 96. Verbesserung an 
Glühlampen von Dick und Maclean 286 96. Tommasi’s 
elektrische Sicherheitslampe 286 *185. —-sanlagen für 
Gleichstrombetrieb von Heim 286 192. 

— (nicht elektrische). Lampenfüllapparat 285 24. S. Blend- 
scheinwerfer von Elster 285*109. Leuchtiras. 

Benzin. Ueber —rectilication von Veith 284 301. 
von Barthels 285 *71. Unexplodirbare —löthlampe 286 

Benzoflavrin. — 286 163. [215. 

Bergbau. Beziehung zwischen Barometerstand und Schlag- 
wetter 283 115. [116. 

— Atkinson’s elektrisches Sicherheitskabel für Bergwerke 283 

— Ventilationsanlage auf der Steinkohlenzeche Prosper 283 187. 

— Neuerungen auf dem Gebiete der Bergwerksfördermaschinen 

283 291. 
Die Aufsatzvorrichtungen 292. Die Fangvorrichtungsfeder 
und die registrirenden Apparate 292. Anschluss des För- 
dergestelles an das Förderseil 294. Die Förderseile und 
der Registrirapparat der Beanspruchung der Seile 295. 
Das Seilscheibengerüst 298. Die Seilscheiben 299. Die 
Treib- und Seiltrommeln 299. 

— Grundzüge der —kunde von Stohr und Treptow 283 300. 

— Vorrichtung zum Aufhalten abgerissener Wagen bei ge- 
neigter maschineller Förderung 284 * 205. 

— Mitnehmer für Streckenförderung 285 *252. Elektrische 
Klingel für Minen 285 *275. Elektrische Stossbohrmaschine 
für — 285 * 279. 

— Schachtsignalapparat von Siemens und Halske 285 *299. 

— Grosse Wasserhaltung 286 23. Ventilation von Gruben- 
bauen von Balling 286 71. Pneumatische Gestängegewichts- 
ausgleichung 286 * 120. S. Formsteine 286 239. 

— S. Aufbereitung. Tiefbohrtechnik. 

Bergwerkspumpe. Elektrischer Antrieb einer — 286 264. 

Beschickung. Apparat zur — von Hochöfen 283 * 12. 

Bessemerbirne. — 283 *12. [s. Eisenbahn 288 * 53. 

Betriebsvorrichtungen. Telegraphische und telephonische — 

Bewegung. Aufnahme von —en von Menschen und Thieren 

Biegen. — der Bleiröhren 286 215. 285 280. 

Bieneuwachs. Untersuchung von — auf Reinheit 285 165. 

Bindemaschinen. Garben— 283 * 192. 

Birkenöl. — 285 20. 

Birne. S. Bessemerbirne 288 * 12. 

Bitartratanalyse. — 286 21. 

Blauholz. — 286 164. 

Blech. Gefügeveränderung am Kessel— 286 227. 

Blechpapier. — 286 135. 

Blechwalzwerk. Das neue — von Wellman 285 263. 

Blei. —haltiges Pergamentpapier 284 297. —-haltige Fass- 
hahnen 284 300. —haltige Metallkapseln 286 189. —hal- 
tige Einlageringe 286 189. 


— lampe 


Bleichen. — 284 * 25. * 97. * 130. * 174. * 269. * 292. 

— S. Waschen. Gespinnstfaser. Papier 286 * 25. 
Bleifutter. S. Papier 286 14. 

Bleilettern. Ursachen der Oxydation der — 286 240. 
Bleiröhren. Vorrichtung zum Biegen von — 286 215. 
Bleisalz. Drucke mit —en 286 137. 


Bleistift. Sönnecken’s Sperrvorrichtung an —haltern 285 96. 
Bleisuperoxyd. S. Schutzüberzug 286 24. 
Bleiweiss. Darstellung des — 286 237. 
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Blendscheinwerfer. — von Elster 285 * 109. 
Einrichtung der — *109. Versuche mit denselben in Ber- 
liner Schulen *110 und auf der Frankfurter elektroteclı- 
nischen Ausstellung * 111. 
Blitzableiter. Wehr's Stangen— 283 *52. Technik des —s 
` von Lindner 283 236. — bei Fabrikschornsteinen 283 271. 
Anschluss der Gebäude— an Gas- und Wasserleitungen 284 


120. — mit Luftverdünnung für elektrische Starkstrom- 
leitungen 286 47. — von Edison und von Truax und 
Vael 286 70. “572, 


Blitzschutzvorrichtung. — von Teirich und Leopolder 283 

Blocksignal. S. Eisenbahn 284 1. 

Blumen. Herstellung künstlicher — von Braunsdorf 284 96. 

Bogenlampe. Elektrische — von Wertz 283 *181. Rider's — 
mit mehreren Kohlen 284 264. Herstellung von Kohlen- 
stäben für —n von der Société Lacombe 285 39. Hazeltine's 
Verbesserung an —n 285 *274. Gay und Hammond's — 
für Wechselstrom 285 *275. Bardon’s elektrische — 285 
287. Tweedy’s verbesserte Elektroden für —n 285 302. 

— S. Beleuchtung. 

Bogenzuführung. — für Schnellpressen 283 * 133. 
Bisherige Ergebnisse 133. Anwendung klebriger Masse 
zum Abheben der Bogen von Wentscher *134. Anwen- 
dung der Reibungselektricität für denselben Zweck von 
Weidenbusch * 135. 

Bohrmaschine. Elektrische — im Bette des Mississippi 285 119. 

— Elektrische Stoss— 285 168. Stoss— für Bergwerke 255 
*279. S. Cylinder— 286 * 250. 

Bohrschappe. — 283 244. 

Bohrschloss. Hartley’s — für Tiefbohrungen 285 * 274. 

Bohrungsquerschnitt. S. Kriegswaffen. 

Bohrvorrichtung. — für konisch eingesetzte Kurbelzapien 
284 *161. An— für Wellen 286 * 177. 

Bohrwerk. S. Horizontal— 286 * 203. 

Bolometer. S. Flächen— 285 287. 

Boot. Aluminium— 284 253. 

Borax. — 286 214. 

Borsäure. — 286 214. 

Boston. —druckpresse s. Druckpresse 283 * 79. 

Botanische Berichte. — — aus dem Gebiete der Waaren- 

kunde und Nahrungsmittellehre 285 16. 
Untersuchung von Rohmaterialien für die Papierfabrikation 
16. Die Ramiefaser 17. Afrikanische Nutzpflanzen 18. 
Kautschuk 18. Cocospalme 18. Arecapalme. Linde als 
Oelbaum 18. Rose zur Oelgewinnung 18. Fermentation 
des Tabaks 19. 

Böttcherei. S. Holzbearbeitung 286 * 169. 

Braunkohle. S. Verkoken 285 * 32. 

Bremse. — für Geschütze s. Kriegswaffen. 

Bremskuppelung. S. Kuppelung. 

Brenner. Sicherheitsgags— von Manoschek 284 * 43. 

— Barthela’ Benzin- und Spiritus— 285 * 71. Laboratoriums— 
285 * 1390. — mit Sicherheitsvorrichtung gegen Explosions- 
gefahr beim zufälligen Erlöschen der Flamme 286 * 70. 

Brennmaterial. Werth des Strohes als — 286 260. 

Brennofen. S. Oefen 286 * 36. 

Brennstoffe. S. Verkoken von —n 285 * 28. 

Brod. Analyse des Soldaten—es 284 299. S. Stärke— 285 
213. — mit Runkelrübenabfall 286 188. Wassergehalt 
des —es 286 188. 

Bromsilbergelatine. S. Photographie 286 117. 

Bromsilbergelatineemulsion. — 286 66. 

Bromsilbergelatinepapierbilder. — 283 16. 

Bromsilbergelatineplatten. Hervorrufung von — 286 67. 

Bronze. Antik— für Gypsgegenstände 283 140. Cowles' 
Silber— 283 187. S. Mangan— 285 113. 

Bronzetinktur. — 286 216. 

Bruch. S. Frostbrüchigkeit 284 23. [285 * 276. 

Brückenschaltnng. Carty’s — für Wecker in Telephonlinien 

Brückenwage. — für Eisenbahnen 285 216. 

Brunnen. Artesischer — 286 104. 

Buntpapier. — 286 136. 

Buntweberei. — in Pfersee 286 * 276. 

Bürste. — mit drehender Bewegung 285 * 96. 

Butter. Verfälschnng der — durch Margarine 284 239. 

— Oelige — 286 187. Margarine in — 286 187. 

Butterfett. — 284 261. [Dextrin 285 161. 

Buttersäureferment. — zur Ueberführung der Stärke in 


C, 


Cadmium. — beim Probiren von Goldbarren 286 21. 

Callitypie. — 286 136. 

Calorimeter. Mahler's — zur Bestimmung der Verbrennunes- 
wärme ‚fester, flüssiger und gasförmiger Körper 284 * 232, 
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Carbolsäure. Phenerythen, der Farbstoff der rothen — 284 
— Das Rothwerden der — 286 216. [191. 
— zur Untersuchung des Mehles 284 299. 


Carbolwasser. 

Carmiu. S. Cochenille— 286 20. 

Casanroth. — 286 163. 

Cattundruckerei. — von Wharton und Soxhlet 284 240. 

Celloidinpapier. — 283 17. 

Cellunloideliches. — 283 88. 

Cellulose. — als Isolator für Drähte 283 188. S. Spiritus 
285 161. Papier 285 150. Germain’s Element mit —- 


füllung 286 * 185. 

Cement. Verfahren zur Herstellung gemusterter Platten aus — 
283 188. Darstellung eines weissen —es 283 44. Ein- 
wirkung von Chloriden auf Portland— 283 284. Schlacken- 
— 284 237. — zur Verankerung von Maschinen 284 240. 

Centralheizung. S. Lüftung. 

Centrifugalmaschine. — für Bromsilberemulsionen 286 67. 

Centrifuge. Elektrische — 285 * 100. 


Centrirmaschine. — von Hunter 284 * 263. 
Centrirvorrichtung. —en 286 * 177. 
Ceresin. Untersuchung des Bienenwachses auf — 285 166. 


Chemie. Repetitorium der — von Arnold 285 120. Jahrbuch 
der — von Meyer 285 120. 

Chlor. — in der Keramik 284 188. Verhalten von — beim 
Bleichen 286 26. S. Gespinnstfaser 286 109. Bestimmung 
des —s im Wein 286 187. 


Chloranmonium. — in Stassfurter Kalirolısalzen 286 237. 
Chlorgewinnung. S. Papier 286 * 25. 
Chloride. Einwirkung von —n auf Portlandeement 283 284. 


Thonwaaren bei Anwendung von —n 284 189. 
Chlormagnesium. — zum Bleichen des Papieres 286 25. 
Chloroform. Darstellung von gereinigtem — 283 140. 
Chlorsilbercollodionemulsionspapier. — 283 17. 
Chlorzink. —., Lösungsmittel für Cellulose 286 108. 
Choroskop. S. Photographie 285 278. 

Chrom. Ermittelung von — in Stahlsorten 285 * 140. 
Chromaccumulator. — zur Waggonbeleuchtung 285 294. 
Chrombeizung. — 286 110. 

Chromen. — der Farben 286 161. 

Chromocollotype. — 283 86. 

Chromopapier. — 286 135. 

Chromotrope. — 286 164. 

Chronophotograph. — 285 280. 

Cobalt. — in der Keramik 284 188. 

Cochenillecarmin. — 286 20. 

Cocospalme. — 285 18. 

Collodiumemulsion. S. Photographie 286 67. [285. 
Colorlmeter. — 285 168. 286 191. — von Nugues 285 
Condensation. S. Gradirwerk ohne Ventilator 386 *24. Strahl- 

Condensator 286 * 289. 
Condensationshygrometer. Gibault!’s — 284 263. 
Congofarbe. — 286 111. 

Conserve, —n 284 239. Zinkhaltige —n 284 299. Zinn in 

—n 286 189. 

Conservrirung. — von Holz durch Naphtalin 283 163. 
Contacte. S. Eisenbahneinrichtungen DSB TON 
Controlapparat. — für Spiritus 283 111. 
Controluhr. S. Eisenbahn 285 270. 


Copirmaschine. S. Holzbearbeitung 286 * 147. 
Copirpapier. — 283 18. | 

Copirverfahren. — auf Papier 283 19. 

Coquillenpresse. — 284 * 229. 

Corlissmaschine. S. Dampfmaschine. [283 * 105. 
Correspondenzapparate. Die — für den Eisenbahnbetrieb 
Courir. S. Photographie 285 279. 

Cyanotypie. S. Photographie 283 40. 

Cyanverbindungen. S. Ferrocyan 288 230. 

Cyelometer. — von Manlove, Alliott und Co. 285 23. 
Cylinder. S. Dampfmaschine 285 * 8. 


Cylinderausbohrmaschine. —n 286 * 250. 
— von Berry *250. Desgl. von Sellers *250. Desgl. von 
Shanks *250. Northern’s tragbares Cylinderausbohrwerk 251. 


D. 


Dampf. Ueber neuere Versuche mit überhitztem — 283 229. 
Dampfdruck. Neuere —minderventile 285 * 272. 
— Bestimmung des mittleren —es bei Dampfmaschinen 286 


Dampfdynamo. S. Elektromotor. [* 36. 

Dampfheizung. S. Heizung 284 * 244. 

Dampfkessel. Neuere — 283 *93. 285 *217. 286 * 227. 
* 254. * 282. 


283: Stehender Röhrenkessel mit und ohne Einmauerung 
von Främbs und Freudenberg * 93. Vereinigung von Flamm- 
rohr- und Wasserröhrenkessel von Schumann * 94. Bött- 


cher’s konischer Kessel mit Unterfeuerung * 95. — nach 
Laurens’scher Bauart von Archambault * 95. Dampftrocken- 
vorrichtung von Pauker und Sohn *95. Thornycroft'scher 
Kessel mit stehenden Wasserröhren *96. Kugelförmiger 
Kessel von Schnarrendorf * 98. Desgl. von Buckland * 99. 
Wasserröhrenkessel nach Seller *100. Kessel nach Le Moal's 
Anordnung * 100. Wasserröhrenkessel von Yarrow und Co, 
* 101. Duffs Kessel mit zwei Feuerröhren- und einem 
Siederöhrenbündel 102. Jackson’s Kessel mit gewundenen 
oder spiralfürmigen Flammrölren * 102. 
285: Wasserstand mit selbsthätigem Verschluss von Marchant 
#217. Desgl. von Bonne * 217. Desgl. von Baudoin * 218. 
Hopkinson’s Wasserstand mit Nebenrohr * 218. Thumsen’s 
Ventilanordnung für Wasserstandsköpfe #218. Serlink’s 
Schutzmantel für das Wasserstandsrohr * 219. Schutzspirale 
von Bögel 219. Absperrung von Polte 219. Desgl. von 
Weber und Westphal *219. Ventilverschluss von Schu- 
macher und Usbek 219. Schutzrohr von Strube 219. Klein’s 
Wasserstand * 219. Murrin’s Speiserufer mit federnder 
Platte 220. Kildoyle’s bezieh. Toovey’s elektrischer Was- 
serstand * 220. Wasserstand mit Abschmelzpfropfen * 220. 
286: Gefügeveränderung an Kesselblechen 227. Abkühlen 
der — 229. A) Röhrenkessel: Genetic-Kessel von Toward 
und Co.*230. Röhrenkessel der American Hoist and Der- 
rick Co.*230. Wood’s verbesserter Rölırenkessel * 230. 
Stehender Rölırenkessel von Sullivan * 230. Desgi. von 
Boultun *230. Röhrenkessel von Stehlik und Meter 230. 
Hose’s Itohrschleifenkessel 230. Kessel von Wildt, Royton 
und Lancashire *231. Grubinski’s Spiralrohrkessel * 231. 
Eisele’s Kessel mit Dampfüberhitzer * 231. Gehre's Kessel 
mit Dampfüberhitzer *232. Stroomann’s Wasserröhren- 
kessel mit Field’schen Röhren # 232. Uhler’s selbständiger 
Vorwärmer *# 252. Seebeck’s Kessel mit Kegelrohren * 255. 
Hering’s zweitheilige Heizrippen * 255. Gottlieb’s Cornwall- 
Kessel #255. Blake's Lancashire-Kessel *256. Livet’s Kessel 
mit Flammrolhrkesselvorwärmer * 256. Lambion’s Flamm- 
rohrkessel * 256. Dupuis’ excentrische Rohrstösse 256. 
Gamgee’s Rohraufsätze *257. Gampgee’s Umlaufmantel * 257. 
Thwaites Umlaufmantel #257. Mce Allisters Verstärkung 
des Wasserumlaufes 257. Inverkip's Wasserumlauf * 257. 
Wasserumlauf von Pieper *257. Steinbrenner’s Kessel mit 
als Rost dienenden Rolhrreihen #257. C) Combinirte Kessel: 
Dupuis’ verbesserter — 282. Wescott’s Kessel * 282. Hose's 
combinirter Kessel 282. Schwartzkopff’s Kessel mit U-för- 
mig gebogenen Rohren 282. Uhler’s Wasserröhrenkesse| 
mit Vorwärmer *282. Hesse’s combinirter Kessel * 283. 
Sprague Post und de Wolfe Sawyer's — *283. Thorny- 
crofts — mit engen Röhren * 285. D) —elemente und 
Einzeleonstructionen: Gehre’s Dampfführung * 285. Treud- 
lers Rohranschluss #285. Cook’s Rohrbefestigung * 285. 
Althouse’s geriefelte Röhren 285. Corrigal's einseitig ge- 
riefelte Rohre *285. Petersen’s Rohreinsatz * 286. Chase’s 
Sicherheitskessel * 286. Watt’s gepresste Kesselbleche *286. 
Rohreinlagen von Erneputsch *286. Schwalb’s Vertheilung 
der Feuergase 286. Desgl. von Mennons 287. 

— Kuhn’s — auf der Frankfurter Ausstellung 288 * 288. 

— Speiserufer an —n 288 * 31. Reinigung des Speisewassers 

83 163. Einsatz für Kesselfeuerungsrohre von Thost in 

Zwickau 288 *196. Flusseisen im —bau 283 259. Röh- 
renreiniger für — 284 * 205. Schäden an —n von Wehren- 
fennig 284 264. Lechler’s Vorrichtung zum Reinigen der 
—röhren 285 * 182. Neuere Druckminderventile 285 * 272. 
Reinigung des Speisewassers für — 286 *172. Neuerung 
an Rosistäben für — 286 206. 

— Ueber Wasserröhrenkessel 285 * 248. 
Vortheile, Ursachen und Lebhaftigkeit des Umlaufes nach 
Krauss * 248. 

— Die neue --anlage der Spinnerei und Buntweberei in 
Pfersee bei Augsburg 286 * 276. 

Dampfkesselbetrieb.e — von Schlippe 286 216. 

Dampfkessel und Dampfmaschine. Katechismus der — —n 
von Schwartze 288 300. 

— — Wartung der — —n von Mayer 286 144. 

Dampfmaschine. Die —n der Internationalen elektrotechnischen 
Ausstellung zu Frankfurt a. M. 1891 283 *1.*25.*69.*175. 
* 285. 
Kennzeichnung der elektrischen Uebertragung und All- 
gemeines 1. Eincylindermaschine liegender Anordnung 
von Swiderski *1. Liegende Verbundmaschine von Swi- 
derski *2. Stehende Verbundmaschine von Swiderski * 3. 
Stehende Einfachexpansionsmaschine nach C. Sondermann, 
ausgestellt von Voss 4. Stehende Verbundmaschine von 
Strube, mit Steuerung von Barleben 5. Stehende Verbund- 
maschine der Maschinenfabrik Buckau *25. Dynamo— von 
O. L. Kummer und Co. 27. Regulator von denselben nach 
Fischer - Leck * 25. Verbunddynamo und eincylindrige 
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Dampfdynamo von Kummer 28. Die —n der Maschinen- 
bau-Actien-Gesellschaft Nürnberg * 69. Stehende Maschine 
von Fries und Sohn 70. Maschine der Maschinenfabrik 
Esslingen * 71. Widmann’s Steuerung zu derselben * 71. 
—n von Scharrer und Gross 72. —n von Pokorny und 
Wittekind * 74. Pröll’s Regulator * 75. Maschine von K. und 
Th. Möller 75. Maschinen der Gebr. Sulzer 75. Liegende 
Verbundmaschine von Pauksch 175. Liegende Verbund- 
maschine von R. Franz 177. Westinghouse-Maschine von 
Garrett, Smith und Co. 178. Friedrich-Motor des Gagge- 
naner Eisenwerkes 178. Dreifach-Expansionsmaschine von 
Gebr. Sachsenberg * 178. Maschine von Ruston, Proktor 
und Co. 180. Tandemmaschine der Berliner Maschinen- 
bau - Actien- Gesellschaft 180. Locomobilen von Ruston, 
Garret 180. Dreifach-Expansions— der Firma G. Kuhn in 
Stuttgart-Berg *285. Verbundmaschine und Kesselanlage 
derselben Firma * 288. 
— mit hoher Kolbengeschwindigkeit von 
Radinger 283 164. 
Haeder's —n 288 164. 
Perry’s —nindicator mit Spiegel 283 * 199. 
S. Regulirvorrichtung an —n 284 *31. Regulatoren 284 
* 49. Schieber 284 * 145. 
Ueber stationäre —n in Amerika 285 *1.*54.* 78. 

I. Maschinentheile 1. Grundplatte *2. Hauptlager * 3. 
Kurbel und Kurbelzapfen *4. Wellen*5. Pleuelstangen 
*5. Kreuzkopf*6. Kolben und Kolbenstangen *7. Cy- 
linder* 8. Riemenscheiben und Schwungräder *8. 1. Schie- 
bermaschinen mit Dampfdrosselung 54. Regulatortypen 
amerikanischer Maschinen *55. II. Schnellaufende Ma- 
schinen mit selbsthätiger Expansion und zwangläufiger 
Steuerung *55. Hoadly’s Locomobilmaschine 55. Schnell- 
läufer von Armington und Sims *56. Dampfverbrauch 
der Schnelläufer 57. Regnlator für eine schnellgehende 
Maschine 57. Liegende Maschine mit Kolbenschieber * 58. 
Maschine der Straight Line Eng. Company *58. III. Ma- 
schinen mit selbsthätiger Expansion und auslösender 
Steuerung * 78. Steuerungen zu Corlissmaschinen * 79. 
Luftbuffer, Regulator und Cylinder der Corlissmaschine 
*80. Tabelle über normale Corlissmaschinen 81. IV. Ver- 
bundmaschinen nach Corliss * 82. Receiver * 83. Schnell- 
laufende Verbundmaschinen * 83. Einfach wirkende Ver- 
bundmaschine * 84. 


— Neuerungen an —n 286 * 29. * 55. 


Verbundmaschine mit Trunksteuerkolben von Lord * 29. 
Doppelt wirkende stehende Verbundmaschine von Richard- 
son #30. Richards’ einfache Zwillingsmaschine * 30. Eicker- 
schoff’s Zwillingsmaschine 30. Stehende Zwillingsmaschine 


von Smith und Eastwood *30. Ewen’s dreifache Expan- | 


sionsmaschine * 31. Chandlers Verbundmaschine * 31. 
Worthington’s Zwillings-Verbundmaschine #32. — mit 
zwei Hochdruck- und einem zwischenliegenden Niederdruck- 
cylinder von Rickie #55. — mit Hochdruck auf der einen 
und Niederdruck auf der anderen Kolbenseite von Mudge- 
marchant * 55. Dreifach-Expansionsmaschine, Hochdruck- 
cylinder und Trunkcylinder von Urry und Farini * 55. 
Vereinigung zweier zu einander geneigt liegender Cylinder 
zu einer Maschine von Brüggemann und Friedeborn * 56. 
Woodbury’s Maschine mit Schieberregulator * 56. Vier- 
cylindrige Maschine von Capeyron *56. Towers doppelt 
wirkende — *57. Schnellaufende — mit vier Cylindern 
von Pyle*57. Desgl. mit drei Cylindern von Sleat und 
Skelton * 58. 


— Ueber Dreifach-Expansionsmaschinen und die in Whitworth's 


Laboratorium zu Manchester ausgeführten —nversuche 


286 105. 


— Indicator zur sofortigen Bestimmung des mittleren Dampf- 


druckes in den Cylindern der — von W. Cox 286 * 36. 


— Ueber Neuerungen an auslösenden und zwangläufigen Ventil- 


und Hahnsteuerungen 286 * 121. 

a) Ventilsteuerungen: Auslösende Ventilsteuerung von 
Hornsby und Edwards *121. Auslösende Ventilsteuerung 
von Aimers *121. Präcisionssteuerung der Fürst Salm- 
schen Eisenwerke * 122. Zwangläufige Ventilsteuerung von 
Meltzer # 122. Desgl. von Czischek #122. Desgl. von 
Schuckart *123. b) Hahnsteuerungen: Auslüsende Hahn- 
steuerung der Frick Company * 123. Corlissteuerung von 
Goodfellow *123. Walker's Steuerung mit schwingender 
Scheibe * 124. Schwingende Steuerung von Lindley * 124. 
Taylor's Steuerung für schwingende Cylinderschieber * 125. 
Schiebersteuerung von Pegg *125. Morley’s zwangläufige 
Steuerung *125. Schieber mit muldenformiger Aussparung 
von Durant *126. Steuerung von Turnbull mit Flach- 
schieber * 126. 


— Schnellgehende Motoren mit Dampfbetrieb 286 * 193. 


Rutirende — von Clarke *193. Desgl. von Cleland *, von 


Sachregister 1892. 


Heft 13. 


Griffiths, James und Hunt* Desgl. von Davis * 194. 
Desgl. von Porteous *194. Desgl. von Mottlau und Svendsen 
*195. Rotirende Maschine mit Umsteuerung von Liver- 
sedge *195. Brown’s rotirende Maschine * 195. Jamieson’'s 
Versuche mit denselben 196. Booker’s zweicylindrige ro- 
tirende Maschine *196. Desgl. von Almond *196. Roti- 
rende eincylindrige Maschine von Kohn * 196. Rotirende 
Maschine mit zwei oder mehreren Cylinderpaaren von Stout 
und Underwood * 197. Rotirende Maschine von Williamson 
#197. Desgl. von Thomas *197. Rotirende Maschine mit 
senkrechter Welle von Stevenson * 198. Rotirende Maschine 
in Radform von Stuart *198 Demerliac’s rotirende Ma- 
schine mit geringer Geschwindigkeit * 199. 

Deckungssignal. Selbsthätiges — für Eisenbahnen von Put- 
nam und Webster 286 * 209. 

Degras. Beiträge zur Kenntniss des — von Ruhsam 285 233. 

Dehnungsmesser. S. Prüfungsmaschine 286 * 274. 

Deltapapier. — 283 17. 

Desinfection. Saprol zur — der Fäcalien 286 168. 

Detectivcamera. S. Photographie 285 279. 

Dextrin. S. Stärke. 

Dextrose. Verbindung der — mit Eisenoxyd 285 214. 

Disaminechtroth. — 286 164. 

Diaminschwarz. — 286 161. 

Diaphterin. — als Antisepticım 286 264. 

Diazosulfonate. — 286 162. 

Dichtebestimmung. S. Mineralöl 284 286. 

Dichtung. S. Stopfbüchse. 

Dictionnaire. — de Chimie Industr. von Villon 286 72. 

Differential- und Integralrechnung. — — von Bergbohm 
284 48. 286 296, von Deter 284 168. 


Distanzsignal. S. Eisenbahn 283 * 264. 

Dosentelephon. — 284 * 203. [285 * 231. 
Dosenumschalter. Mix und Genest’s — für Telephonanlagen 
Drahtglas. — von Siemens 284 263. 


Drehbank. Neuere Drehbänke 283 * 141. 284 *6. 285 * 158. 
283: Jones und Lamson’s — mit drehbarer Stichelplatte 
* 141. Garvin’s Schrauben— * 143. Sponholz-Wrede’s — 
#143. Hulse’s Schrauben— * 143. Butterfield’s Schrauben- 
— *144. Brown-Sharpe’s — *144. Gisholt's — * 144. — 
der Britannia Company *145. Schrauben— von Tetu-Detize 
*146. — von Gage *146. Desgl. von Darling und Sellers 
3146. Desgl. von Devoll-Howl * 147. 
284: Pittler's Mechaniker— *6. Reikersdorfers — *8. 
Lukin’s Mechaniker— *9. Sebastian-Mai’s Fuss- *9. Spin- 
delstock von Holzapfel und Budd *9. Bach’s — zum Fräsen 
von Spindelgewinde *10. Skrziwan’s Muttern— * 11. 
285: Lister’s Leitspindel— *158. Leitspindel — der Britannia 
Company *158. Niles’ Reitstock * 158. Asquith’s — mit 
stellbarem Querbett * 159. Meriden’s — für Formarbeit 
*159. Spencer’s Radreifen— *159. Doppelte Radreifen— 
von Shepherd, Hill und Co.*159. Codling’s selbsthätige 
— #160. Rogers Hebelwerk an Drehbänken * 160. 

— S. Stahlhalter 284 #282. Hinterdrehmaschine 286 *1. Holz- 


bearbeitung 286 * 145. Planscheiben— 286 *222. Leit- 

spindel— 386 * 253. [Gesellschaft 386 34. 
Drehkrahn. Elektrischer — der Allgemeinen Elektricitäts- 
Drehmaschine. Neuere —n 286 * 224. 


— von Bridgeport #224. Desgl. von Betts * 225. Desgl. 
für Kesselböden von Booth * 226. Richards’ — * 226. 
Drehstrommaschine. S. Dynamo 286 * 16. 
Drehung. — der Geschosse 285 * 108. * 121. [112. 
Drehungsvermögen. — der Lävulose und desInvertzuckers 283 


Drosselung. — des Dampfes s. Dampfmaschine 285 54. 

Druckerei. S. Tiegeldruckpresse 283 * 76. Bogenzuführung 

Druckluftanlagen. 8. Regulator 284 * 58. [283 *133. 
: Drucklüftung. S. Lüftung 284 * 109. 


Druckmaschine. Zwillings-Rotations— von König und Bauer 
— — für Linoleum 285 * 130. [284 * 128. 
Druckpresse. Neue —n 284 * 157. 
Fortschritte in der Herstellung der —n 157. Rotations— 
von Hölzle und Spranger * 158. — von Diehl * 158. Doppel- 
schnellpresse von Klein, Forst und Bohn * 159. Universal- 
doppelschnellpresse von der Maschinenfabrik Worms * 159. 
Greifersystem derselben Firma * 160. 
— Tonplatten für die — 286 141. 


Druckverfahren. S. Photographie. 

Druckwalze. S. Linoleum. 

Duleit. S. Spiritus 285 260. [Aufbereitung 284 2822. 
Dynamo. S. Elektromotor. Ausstellung. Ferraris —rad s. 


— Maschine zum Abschleifen der Stromsammler 286 * 150. 
Dynamodampfmaschine. — von Knmmer 288 * 27. 
Dynamomaschine. Die — von Biscan 286 168. 
Dynamometer. S. Arbeitsmesser. 
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Effectgarn. 
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— zur Bestimmung des Alkoholgehaltes 283 
S. Ziergarn 283 * 123. [111. 
Einwirkung des Kochsalzes als Conservirungsmittel 
auf das — des Handels 284 216. 

— 285 286. 

Schmelzüberzug für — von Gehring 284 188. 
Aluminium als Raffinatiousmittel für — und Stahl 284 254. 
Galvanisirverlahren für — 285 72. 

S. Mitisguss 285 119. 

— constructionen mit Aluminiumplattirung 285 216. 
Elektrolytische Fällung des —s 285 288. 

Abscheidung des —s aus Tlionerde s. Papier 286 15. 
Trennmaschine für -—theile 286 120. 

— zur Reinigung des Trinkwassers 286 186. 

S. Papier 285 145. 

Wetzer’s Stationsrufer 283 *38. Schnellfahrten 

auf amerikanischen —en 283 92. (fürst 283 164. 
Fortentwickelung der elektrischen —einriehtungen von Kohl- 
Bedarf an Kohle für die — 283 187. 

Elektrische Beleuchtung der —wagen in Irland 283 211. 
Die elektrische — Florenz-Fiesole 283 211. 

Elektrischer Verschiebedienst in —höfen 283 236. 
Timmis’ elektrische Beleuchtung und Telegraphiren auf —- 
zügen 283 * 255. [* 272. 


S. Uhr, deren elektrische Aufziehung und Richtigstellung 283 


Die elektrischen —einrichtungen auf der Frankfurter Aus- 
stellung von L. Kohlfürst 283 * 50. * 105. * 165. * 237. * 262. 
284 *1.*73.*247.*265. 285 * 9.*59.* 241.* 265.* 289. 
283: I. Leitungen, Stromqnellen und Nebenapparate: End- 
isolator von Siemens und Halske*50. Geschichtliche Samm- 
lung der preuss. —verwaltung 51. Rier’s Anschlusskloben 

51. Batterieständer *51. Siemens’ Magnetinductoren 52. 
Geschichtliche Ausstellung der preuss. —verwaltung 52. 
Blitzableiter, insbes. Stangenblitzableiter von Wehr * 52. 
Blitzschutzvorrichtung von Teirich und Leopolder * 52. 
Umschalter für die Blitzschutzvorrichtungen von Czeija und 
Nissl 53. Il. Die —betriebstelegraphen und -Telephone: 
Aeltere und neuere Einrichtungen im Allgemeinen 53. 
Wetzer’s Stationstelegraphen. Wärterbudentelegraphen 
und -Telephone 53. Morseeinrichtung von Czeija und 
Nissl 54. Amerikanische und englische Morseklopfer 55. 
Fernsprechumschalter von Teirich und Leopolder * 55. 
Fernsprecheinrichtung von Heller und Reiner 55. Fern- 
sprecher der rechtsrheinischen — für Wärterbuden * 55. 

Zugmeldeleitungen von Siemens und Halske #55. Anruf- 
vorrichtungen von Reiner #55. Telephon von Teirich und 
J,eopolder * 57. Anrufvorrichtung und Fernsprechleitungen 
von Siemens und Halske *57. Berliner’s Fortschellvorrich- 
tung *58. Ill. Die Correspondenzapparate: Reiner’s An- 
rufvorrichtung * 105. Fricke's Correspondenzapparat, aus- 
geführt von Th. Wagner 107, Hattemer’s für Rangirzwecke 
bestimmter Correspondenzapparat in der Ausführung von 
Lorenz 107. Train describers für eine Leitung 107. Sie- 
mens und Halske’s Marnetinductionszeigerapparate 108. 
IV. Annäherungs- und Avertirungsignale: Ueberwegsignale, 
Seesemann’s Streckencontact * 165. Fricke’s Schienencontact 
#166, dessen elektrisch angetriebenes Ueberwegläutewerk 
#167. Hattemer’s Ueberwegläutewerk *169. Läutewerk 
von C. und E. Fein *237. Akustische Zeichengeber und 
Vorsignale 237. Schellen’s Knallsignal. Desgl. von C. und 
E. Fein 238. Elektrisches Avertirungsignal von Knoche 
und Fricke 238. Deren Apparat zum Abrufen der Züge 
#238. V. Läutesignaleinrichtungen: Läutewerk von Leon- 
hardt und Mons 239. Stecherauslösung von Kramer, Siemens 
und Halske und von Lorenz 240. Läutewerke zur Abgabe 
von Einzelschlägen von Czeija und Nissl 240. Seliger’s 
Zimmerläutewerk 240. Wagner’s Läutewerk mit Relais von 
Fricke * 240. Wetzer’s Registrirapparat * 41. VI. Noth- 
(Hilfs-)Signale von der Strecke und auf den Zügen 262. 
Die Arten der Signalzeichen, Automattaster von Siemens 
und Halske 262. Desgl. von Peyer, Favarger und Co. * 262, 
Die Automattaster derselben Firma für Bahnwärter * 263. 
Desgl. von Czeija und Nissl 263. VII. Distanzsignale: 
Hipp’sche Distanzsignalscheibe von Peyer, Favarger und Co. 
264. Desgl. von Czeija und Nissl *264. Auslösung von 
Teirich und Leopolder *265. Mechanisch- und elektrisch- 
stellbare Distanzsignale von Siemens und Halske 265. An- 
ordnung von Knallsignalen und der Knallsignalkanone der 
Firma C. und E. Fein * 266. | 
284: VII. Zugdeckungs(Block)signale 1. Streckenblock- 
signal von Teirich und Leopolder 1. Sammielausstellung von 
Woodhonse und Rawson 1. Desel. von Siemens und Halske 
*1. IX. Sicherungsanlagen anf “Bahnhöfen oder besonders 


gefährdeten Stellen * 73. Rangirsignal von Peyer, Favarger 
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und Co. *73. Verriegelungsvorrichtung von denselben * 73. 
Stationsblockeinrichtung und Stellwerke für den Bahnhof 
Zütfen von Siemens und Halske *76. Weichensicherung 
von Siemens und Halske 247. Desgl. der —direction in 
Altona 247. Desgl. von Zwez 247. Desgl. von Schellens 247. 
X. Weichencontrole: Siemens und Halske’s Apparat zum 
Anzeigen des Durchschneidens der Weiche * 247. Weichen- 
stellvorrichtung von Schwenke *249. Weichencontrole der 
k. bayerischen Staatsbahnen 249. Desgl. nach Zettler * 249. 
XI. Signalcontrole (Signalrückmelder, Nachahmungssignale): 
Gattinger’s Wecker *265. Langsam schlagende Wecker mit 
Pendel oder Unruhe *265. Optische Signalcontrole von 
Czeija und Nissl, Siemens und Halske, Woodhouse und 
Rawson 266. Zettler’s Signalcontrolvorrichtung *266. Neu- 
mayer’s Quecksilbercontact *267. Bahnhofschlussignal von 
Fink * 267. Fink’s Rückmelder * 269. 

285: Maring’s Signalrückmelder*9. Signalnachahmer von 
Fricke *10. Meyl’s Nachahmer 11. Signalcontrolapparat der 
—direction Köln linksrheinisch 11. XII. Zuggeschwindig- 
keitscontrole. Streckencontacte für stabile Controlanlagen 
*59. Radtaster von Wiesenthal 59. Fühlhebeltaster von 
demselben * 60. Radtaster von Galke * 61. Streckencontact 
von Tormin *62. Radtaster und Schienendurchbiege- 
contacte von Siemens und Halske *62. Hipp’s Control- 
einrichtung 63. Desgl. von Peyer, Favarger und Co.*63. 
Registrirapparat von “Siemens und Halske 64. XII. Zeit- 
controle. Chronometerwerk der —direction Berlin, von 
Zwez angegeben, von Siemens und Halske ausgeführt *241. 
Matthies’ Zeitsignal * 242. Hipp’s elektrische Uhr. Dese!. 
von Th. Wagner, Grau 244. XIV. Wasserstandscontrole. 
Tormin’s Wasserstandscontrole * 245. Desgl. von Sesemann 
#246. Desgl. von Siemens und Halske * 247. Meyl’s elek- 
trischer Fernzeiger *265. Oesterreich's Fernzeiger der — - 
direction Frankfurt a. M. 266. Meyl’s Schwimmervorrich- 
tung mit Fernzeiger *266. XV. Aussergewöhnliche Signal- 
und Controleinrichtungen. v. Mann’s Gefällsanzeiger 268. 
Gleise-Messwagen von Camozzi und Schlösser * 268. Wag- 
ner’s Controluhr *270. XVI. Beleuchtungseinrichtungen. 
Pläne von Bahnhofsanlagen. Blitzschlag des Bahnhofes 
Gleiwitz 289. Beleuchtungswagen von Garrett, Smith und 
Co.*292, von der Esslinger Maschinenfabrik * 289, von 
Schuckert und Co.*291. Fein’s Beleuchtungswagen * 292. 


Desgl. der Daimler - Motoren-Gesellschaft * 293. Waggon- 
beleuchtung mit Chromaccumulatoren 294. 295. Beleuch- 
tung der Maschinenfabrik Oerlikon 294. 295. Pollak's 


Sicherheitslampe 296. XVII. Einrichtungen mit Stark- 
strombetrieb. Grubenlocomotive von Siemens und Halske 
296. Grubenbahn von Thomson-Houston 297. Bahnanlage 
Frankfurt-Offenbach und Hinterbrühl-Mödling 297. Das 
Trolley wire system von Schuckert und Co. 297. Strom- 
zuführung von Siemens und Halske 297. Deren Modell 
der Budapester Stadtbahn 297. — nach Zipernowsky’s 
Modell der Gesellschaft Helios 297. Schlitzlose Zuleitung 
von Pollak 297. Strassenbahnwagen mit Accumulatoren- 
betrieb 297. Desgl. von Hostmann. Schiebebühnenmodell 
von der Frankfurter —direction 297. Schenk’s Waggon- 
wagen ohne Gleisunterbrechung 298. Elektrische Weichen- 
stellung von Siemens und Halske * 298. 

S. Locomotivconstructionen 284 106. — wagen- 
fenster aus Alumininm 284 254. Stellung von Signalhebeln 
mittels Elektromotors 284 302. Elektrische Locomotiven 
für —en 285 66. — beleuchtung s. Elektromotoren 285 * 87. 
Wage 285 216. Mineralöl. Geschwindigkeitsaufzeichner 
285 263. —distanzsignal mit Lärmglocke und Control- 
klingel 286 35. Die nordamerikanischen —en von Büte und 
Borries 286 48. Schütte’s Vorrichtung zur Controle der 
Bahnwärter 286 106. —ordnung 286 120. Deckungs- 
signal 286 * 209. Die —en der Erde 286 239.. 


Eisenerz. Elektromagnetische Trennmaschine für — 283 ° 228. 
Eisenglesserei. 


Fortschritte auf dem Gebiete der — 283 
*200.* 214. 

Patrick’s Formsand mit Theerzusatz 200. Weissmann’s 
Verfahren zur Herstellung von Formsand durch Zusatz von 
Harzpulver 201. Leistung der Schütze’schen Centrifugal- 
mischmaschine für Formsand 201. Hädicke’s Bericht über 
amerikanische Formerei. Die Formmaschinen von Belani- 
Bollmann, Piat, Montagne und von Sellers * 202. Leeder's 
Formmaschine, ausgeführt von Oppenheim und Co. * 214. 
Riemenscheibenformmaschine von Anthon 215. Desgl. von 
Laissle *215. Formmaschinen der Tabor Manufacturing Co. 
*218. Patente von Gut, Grusonwerk, Hahn und Krone, 
Müller und Brunelli 218. Giessen des Eisens im luft- 
verdünnten Raume von Taussig *218. Desgl. nach er- 
weitertem Verfahren *219. Wirthschaftliche Seite dieses 
Verfahrens nach Voller’s Gutachten 220. 


Eisen- und Stahlgiesserei. Handbuch von Ledebur 285 264. 


40 


314 


Eisenhüttenkunde. Handbuch von Wedding 283 188. 
Eisenhüttenwesen. 


Neuerungen im Hüttenwesen 283 * 10. 
#29. 286 * 265. 

283: Windform für Hochöfen von Dango und Dienenthal *10. 
Einführung der Lürmann’schen Schlackenform 10. Foote's 
Winderhitzer *10. Schieber für Wärmespeicher von ]. Metz 
#11. Brown’s Hochofenbeschickungsapparat *12. Bessemer- 
birnemit schlitzförmigen Windeinströmungen #12. Bessemer- 
birne mit unter einem Winkel einströmendem Gebläsewind 
von Becker # 12. Abscheidung des Schwefels aus flüssigem 
Roheisen von Massenez bezieh. vom Hörder Verein 12.*29. 
Mischungsverfahren von Jones bezieh. Mannesmann * 30. 
286: Hervik’s Herdofenanlage * 265. Swank's Bericht über 
Amerikas Eisenindustrie 265. Sinterofen für feinkörnige 
Erze der Georgs-Marien-Hütte #266. Siemens’ Flusseisen- 
erzengung aus den Erzen 266. Wilmotte’s Stahlpfanne 
#267. Höfer's Frischofen *267. Hochofenmantel nach 
Sorge *268. Lürmann’s Öfenconstructionen * 268. Tho- 
lander's Aufgebeapparat * 268. Desgl. von Charleville *269. 
Gichtirlocke von Riter und Conley #269. Lürmann’s Schacht- 
dichtung * 270. 


— Die Presse mit hohem Wasserdruck im — 284 * 221. 
— Puddelofen mit Erdölheizung 284 288. 


Eisenoxyd. Thonfärbung durch — 284 94. 

— Verbindung von Dextrose mit — 285 214. 

Eisensalz. Nicol’s Process zum Copiren mit — 283 40. 
Eiweisstoff. Spaltung der —e 284 19. [286 216. 


Elastieität. Lecons sur la theorie d’ElasticitÜ par Poincarre 


Electrieite. 


Cours d’— von Palaz 286 72. 


Elektricität. Die elektrischen Eisenbahneinrichtungen auf der 


— S. Beleuchtung. Borenlampe. 


Frankfurter Ausstellung s. Eisenbahn 283. 
Dynamo. Elektromotoren. 


— Odells Typendrucktelegraph 283 44. Cappilleri, Kurmayer, 


Goldberg und Latzko’s Elektroden für elektrische Bogen- 
lampen 283 *44. Becker und Liebehenschel’s regulirbare 
Stromschlussvorrichtung 285 44. Schomburg’'s Oelisola- 
toren 283 *108. Atkinson’s Sicherheitskabel für Berg- 
werke 283 116. Winde mit elektrischem Betriebe 288 
#117. Abheben der Druckbogen durch — 283 * 135. 
Steinbohrmaschine mit elektrischem Betriebe 283 * 171. 
Papier und Cellulose als Isolator für Drähte 283 188. 
Elektrische Beleuchtung der Eisenbahnwagen in Irland 283 
211. Elektrische Eisenbahn Florenz -Fiesole 283 211. 
Jungnickel’s Trockenelement 283 212. Kalender für Elek- 
trotechniker von Uppenborn 283 212. Schutzvorrichtung 
an —szählern von Gould und Co. 283 212. 
schalter an Thüren für Beleuchtungszwecke 283 212. 
Bergmann’s Drahtverbindung 283 223. Elektromagnetische 
Trennmaschine für Eisenerze von Ball und Norton 283 
* 228. — für den Verschiebedienst auf Bahnhöfen 283 236. 
Poppenburg’s galvanisches Element 283 235. Timmis’ 
elektrische Beleuchtung und Telegraphiren auf Eisenbahn- 
zügen 283 *255. Elektrische Aufziehung von Uhren 283 


- #272. Anderson’s Schussweitenmesser 283 274. Die elek- 


trische Minenzündung von Renesse 284 24. Ghegan's 
ınagnet-elektrischer Wasserstandslärmapparat 284 47. Ein- 
!iuss des Glühlichtes auf Holzschliffpapier 284 67. Phos- 
phor 284 115. Wirkungsgrad der Lauffen-Frankfurter 
Kraftübertragung 284 119. Bidwell's selbsthätiges An- 
zünden elektrischer Glühlampen 284 119. Elektrische 
Beleuchtung durch Windkraft 284 144. Beseitigung der 
Induction in 'Telephonlinien von Stanley und Kelly 284 
167. Woodhouse und Rawson’s elektrischer Fehlerfinder 
284 168. Douse’s Feuermelder 284 * 190. Binswanger’s 
Umschalter für elektrische Beleuchtung 284 191. Elektro- 
Iytische Goldscheidung 284 191. Perret's elektrischer Auf- 
zug 284191. Elektrische Kuppelung 284 *199. Mix 
und Genest’s Stöpselkuppelungen 284 264. Stellung von 
Signalhebeln mittels Elektromotors 284 302. Eisenbahn- 
einrichtungen. Bohrmaschine im Bette des Mississippi 285 
19. Blitzableiter 285 29. Elektrische Locomotiven für 
Eisenbahnen 285 66. Frager's —smesser 285 * 96. Ent- 
wurf einer Untergrundbahn für Berlin 285 111. Elek- 
trische Nebenuhr mit Schlagwerk 285 144. Wurts’ Ent- 
deckung nicht-Lichtbogen-bildender Metalle 285 144. 
Nutzbarmachung der Hefewaschwasser mittels — 285 163. 
Elektrische Stossbohrmaschine von van Depoele 285 168. 
Krafileitung Tivoli-Rom 285 191. Turbayne’s Bogenlampe 
285 192. Dosenumechalter 285 * 231. Granville's elek- 
trisches Log 285 * 258. Williams’ elektrische Packetbeför- 
derung 285 *259. Vernichtung der Mikroorganismen durch 
— 285 261. Lacaze und Farjou’s elektromechanischer 
Regulator 285 263. M’Laren’s elektromagnetischer Gas- 
Controlapparat 285 264. Elektrischer Wasserstandszeiger 
s. Eisenbahn 285 * 265. Hazeltine’s Verbesserung an elek- 
trischen Bogenlampen 285 *274. Gay nnd Hammond’'s 
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Borenlampe für Wechselstrom 285 * 275. Elektrische 
Klingel für Minen 285 * 275. Tragbares Horizontalgalvano- 
meter 285 * 277. Bardon’s Bogenlampe 285 287. Bolton’ 
elektrische Krahne 285 288. Elektrolytische Fällung de: 
Eisens 285 288. Siemens und Halske’s und Davidson’: 
Stromleiter mit I.nftisolirung 285 302. Kahle’s Unter- 
suchungen über die elektromotorische Kraft des Clark- 
schen Normalelementes 285 302. Tweedy's verbesserte 
Elektroden für Bogenlampen 285 302. Heisler's Kurz- 
schlussvorrichtung an elektrischen Glühlampen 285 302. 
Bleichverfahren für Papierstof mittels — 286 * 236. Elek- 
trischer Drehkrahn der A. E.-G. 286 34. Hammond's 
Isolator für elektrische Leitungen 286 47. Schuckert'- 
gelahrlose Stromzuleitung für elektrische Bahnen 286 47. 
Zerlegbarkeit des Schwefels 286 47. Siemens und Halske'; 
Verbesserung an —smessern 286 70. Weston’s —smesser 
286 96. Atkinson und Elliott's elektromagnetische Trenn- 
maschine für Eisentheile 386 12%. Kabel mit Papierrohren 
als Isolator 286 * 143. Pierce’s elektrischer Ausschalter 
286 *160. — zum Färben von Goppelsröder 286 10%. 
Gay und Hammond's —slieferung 886 168. Germain’s 
galvanisches Element mit Cellulosefüllung 286 * 185. Tom- 
masi’s Sicherheitslampe 286 *185. Fery und Ducretet's 
Ein- und Ausschalter für Speicherbatterieladung 2386 191. 
Ferranti's Schutzvorrichtung für —sleitungen 286 1n. 
Moseley's Herstellung von Ziukelektroden für galvanische 
Elemente 286 *210. Carstarphen’s elektrischer Meisse| 
286 215. Galvanoskop der A. E.-G. 286 * 232. Umschalter 
der A. E.-G. 286 *234. Millers —smesser 286 240. An- 
ordnung von Speicherbatterien von Schöller und Jahr 286 
#258. Teague's —smesser 286 *25°7. Otis? Autzng 286 
#258. Elektrische Strassenbahnmotoren der Short Electric 
Railway Company 286 *259. Elektrischer Antrieb einer 
bergwerkspumpe 286 264. Das räumliche Wirken und 
Wesen der — von Max Möller 286 288. —slehre von 
Wallentin 286 296. [> 15%. 
Arons — 286 144. Perrys — 286 
S. Tiefbohrtechnik 286 78. 


Elektrochemie. Handbuch der — von Vogel und Rössing 28} 


236. [mayer 283 * 44. S. Metallhüttenwesen 283 129. 
Elektrode. 


— für Bogenlampen von Cappilleri und Kur- 


Elektrolyse. Hanney’s elektrische Ausscheidung von Metallen 


Elektrometallurgie. 


aus Erzen 286 96. 
— von Borchers 284 192. 


Elektromotor. Neuerungen an —en (Dynamomaschinen) und 


Wilk’s Um- | 


Zubehör 283 * 189.* 251. 285 * 84.* 97. 2386 * 15.* 59. 
283: Thomson’s Dynamo * 189. Thomson’s Regnlator für 
Gleichstrommaschinen #189. Firth’s Dynamo mit vom Anker 
entfernbaren Feldmagneten *1%. Scotts Stromumseizer 
*1%. Taunton Dynamo von Hawkins #190. Dynamo mit 
metallischen Platten als Ersatz für die Kupferdrähte von 
Reignier und Bary *190. Gleichstromdynamo von Satter 
und Brunton. Die neuen Wechselstrommotoren von Tesla 
*251. Dynamo von Laurence Scots und Co. * 253. Wads- 
worth’s Dynamoanordnungen * 253. Kapp’s Dynamo von 
Johnson und Phillips * 254. 

285: Goolden’s — für Kohlengruben *84. Atkinson’'s Um- 
schalter*86. Goolden’s Dampfdynamo * 86. Willan’s Dampi- 
dynamomaschine und Versuche mit derselben 86. —-en 
der Allgemeinen Elektricitäts-Gesellschaft in Berlin 87. 
Prentices Dynamomaschine * 87. Dessen magnetischer 
Ausschalter *87. Pyles Dynamo für Locomotivbogen- 
lampen 87. Holmes Dynamomaschinen zur Beleuchtung 
von Eisenbahnzügen *88. Dynamomaschine von Joel * 84. 
Kingdon-Wechselstromdynamo, gebaut von Woodhouse und 
Rawson #97. Nebel’s Ankerwickelung 98. Neuerung an 
Dynamomaschinen von Vaugham Sherrin * 98. Edison's 
langsam laufender Motor * 99. Crompton’s elektrische 
Fördermaschine *99. Crompton’s elektrische Pumpmaschine 
100. Elektromagnetische Centrifuge von Schorch und Heine 
*100. Sothard’s Chicago-Ventilator * 101. Ventilator von 
der Westinghouse Electric Co." 101. Langsam laufende 
Dynamo für Strassenbahnen 101. Watel’s — für Blach- 
man-Ventilatoren 101. Dampfdynamomaschinen von Kuin- 
mer und Co.*101. Crocker’s Vortrag über Einrichtungen 
an —en *103. Stanley’s Beseitigung der Selbstinducticn 
104. Puffer’s Versuche über Verluste im magnetischen 
Felde 104. Motor der Simplex Motor Cgo. 104. + Universal- 
dynamo von Winkler 104. Kleine —en von Ritchie nach 
l,uce’s Entwurf 104. 

286: Austin’s Dynamo für Handbetrieb *15. Mordav- 
Victoria-Wechselstrommaschine der Brush-Co.*15. Die 
Dreiphasen - Drehstrommaschine der Oerlikunwerke ® 16. 
Kingdon’s Gleichstromdynamo *18. Baxendale's Dynama 
mit Spulen aus isolirtem Draht 18. Desroziers Dynamo 
*18. Drelstromdynamo von Dobrowoleky #19. Wechsel- 
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strommotor von Brain und Arnot *19. King's Dynamo 
init Auseleichung des Ankergewichtes *19. Einstellung 
der Bürsten von Cuenod, Sautter und Hochrentiner * 50. 
Aufhebung der Gegenwirkung des Ankers von Thury #59. 
Stromsainmler von Davis und Stokes * 60. Wechselstrom- 
molor von Hutin und Leblane*60. Dynamo zur Dar- 
stellung von Aluminium von der Pittsburgh Aluminium 
Reduction Co. 61. Desel. die von Crompton gebaute 
Cowles-Dynamo 61. Willson’s Dynamo für die Willson 
Aluminium Co.? 61. Dynamo für Schiffsbeleuchtung von 
Laurence, Scott und Co. 61. Kennedy’s Wechselstrom- 
maschine * 62. 

Elektroskop. Tlomson’s Goldblatt-— 286 70. 

Elektrotechnik. S. Ausstellung. 

Elektrotechnische Bibliothek. — — 284 90. 

Element. Jungnickel’s Trocken— 283 212. Poppenburg's gal- 
vanisches — 283 235. 

— Moseler’s Ziukelektrode für galvanische —e 286 * 210. 

— Germain’s galvanisches — mit Cellulosefüllung 286 * 185. 

Elfenbein. Künstlichkes — 283 116. 

Ellipse. Annüherungstormel für den Umfang der — 285 191. 

Emulsionspapier. — 288 17. 

Encyclopédie scientifique., — — 286 71. l 

Encyklopiidie. — des Eisenbahnwesens von Röll 286 90. 

Energie. Die — nnd ihre Umwandelungen von Hagemann 285 

‚ntfernungsmesser. Fiske’s — 285 123. [168. 

Entschwefelung. — des Roheisens 283 12. 

Entwickler. — der aromatischen ‚Reihe 286 68. 

Entzündlichkeit. — der Streichhölzer 283 * 274. 

Enzym. Diastatisches — 283 113. 

Eosin. Zur Fabrikation des alkohollöslichen —s von Dr. Mühl- 
häuser 383 * 210. S. Jodeosin 283 * 258. 


‚rdbohren. S. Tiefbohrtechnik. 
Erdleitung. Gerichtliche Entscheidung betrefs — für elek- 
trische Strassenbahn 284 191. [Lagai 284 69. 


Erdöl. Ueber Schwefelverbindungen im — von Kast und 

— — zun Heizen von Puddelöfen 284 288. 

— Nachweis von — in Terpentinöl 285 166. 

Erdölkanne. Erdölsicherheitskanne 283 162. (1143. 

Erdwachs. Zur Bildung des —es von Kast und Seidner 284 

— Bemerkungen zu der Abhandlung von Kast und Seidner 
„Zur Bildung des —es* von Zaloziecki, nebst Bemerkungen 
von Kast 284 252. 

Erdwärme. -- 286 239. [284 264. 

Erfindung. Anrecht der Auftraggeber an —en, von Reuling 

Erfindungskraft. Die specitische — der Staaten und Landes- 
theile des Deutschen Reiches 286 215. 


Erfindungsthätigkeit.e. — im J. 1891 284 39. 

Erica. — 286 164. 

Essaine.. — 286 163. 

Esse. S. Fabrikschornstein. 

Expansion. S. Dampfmaschine 285 * 78. 

Expansionsmaschine. S. Dampfmaschine. 

Expansionsvorrichtung. S. Regulirvorrichtungen 284 * 36. 

Explosivstoffe. Verhalten der — in der Luftleere und die 
Vacuumtrockenapparate von Passburg 283 * 102. 

— Gefahren bei der Erzeugung der — von Oscar Guttmann 
284 80. 162. 

Extractgehalt. — des Branntweines 283 111. 


Extractionsapparat. Verbesserter Soxhlet’scher — 286 * 180. 


F, 


Fabrikschornstein. Ucber —e 283 * 243. * 267. 
Berechnung der Zug- und statischen Verhältnisse nach 
Cordier 243. Einfluss des Windes auf die Standfestigkeit 
*247. Praktische Ausführungen von Schornsteinen 248. 
—e aus Formsteinen von Custodis 268. Der Halsbrückener 
Schornstein 269. Schornstein der Narrangansett Electric 
Lighting Co. 270. Schornstein von Stahlblech 270. Re- 
paratur an Schornsteinen #271. Nothwendigkeit des Blitz- 
ableiters 271. 
Fäcallen. Saprol zur Desinfecetion der -— 286 168. 
Fachwerk. Theorie des räumlichen —es von Müller 286 120. 
Fangvorrichtung. S. Bergbau 283 292. 
— Holders — für Aufzüge 284 * 240. 
Farbe. Photographie in natürlicher — 283 41. 285 300. 
Färben. °S. Waschen 284 * 25. * 97. * 130.* 174. * 269. # 292. 
Farbendruck. — 283 86. 
Farbencchtheit. — 286 165. [von Soxhlet 283 116. 
Färberei. — der Baumwolle imit direct wirkenden Farbstoffen 
— S. Anilinschwarz 284 24. Gespinnstlaser. 
Farhlack. Untersuchungen über die Bildung der —e von 
Dr. C. O0. Weber 283 158. 183. 
Lackbildung aus basischen Farbstoffen 159. 183. 
Farbstoff. S. Farblack 283 158. Eosin 283 *210. Tetrabrom- 
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fluorescein 284 "46. Nitrobromfluorescein 284*95. Phene- 
rythen 284 191. —e von Noelting 285 120. Cochenille- 
carmin 286 20. Literatur über —e und Färberei 286 165. 
Färbung. Künstliche — von Marmor 283 102. 
Faserstoffe. Pneumatische Beförderung von —n 284 190. 
Fasshahnen. Ueber bleihaltige — von Engler n. Rupp 284 300. 
Fehlerfinder. Woodhouse und Rawson’s elektr. — 284 168. 
Felle. Ueber —n und —nhanumaschinen 283 * 121. 
Vergleichweise Prüfung der —nschärfe #121. Erlenwein's 
— nhaumaschine * 121. Desgl. von Neswadba #121. Le- 
elerque's — mit Ausräumnuthen *122. Howarth’s Winkel- 
hieb— * 122. 
Feilvorrichtnngen. S. Holzbearbeitung 286 * 129. 
Feldgeschütze. S. Kriegswaffen. [feld 286 71. 
Feldtelegraphie. Fortentwickelung der — vonFischer-Treuen- 


Fermente. Nicht organisirte — 283 113. — S. Ananas. 
Fernsprecher. S. Telephon. 

Fernsprechleitung. S. Eisenbahn 283 * 57. 

Fernzeiger. S. Eisenbahn 285 * 265. [230. 
Ferrocyan. Ilerstellunz von — aus Cvanverbindungen 283 


Festigkeit. — der Kaminformsteine 283 286. Frostbrüchig- 
keit des Flusseisens 284 23. —sabnahme der Papiere in 
vergilbtem Zustande 284 67. —der Ziegelsteine 284 93. 
Prüfungsmaschinen 285 *169. Elastieität. Prüfungsmaschine 
für Treibriemen 286*58. Messingrohr 286 142. Prüfungs- 
maschine und deren Ergebnisse 286 * 271. Spannung auf- 
gehängter prismatischer Körper von Undeutsch 286 296. 

Fett. Neuerungen in der Industrie der —e, Oele. Mineralöle 
u. s. w. 285 19. 164. 

Prüfung und Werthbestimmung des Nelkenöles 19. Birkenöl 
20. Neues Farbstoffreagens auf ätherische Oele 20. Prüfung 
auf Olivenöl 20. Gewichtsveränderung der Oele an freier 
Luft 20. Verseifung in Autoclaven 164. Prüfung von 
Bienenwachs auf Reinheit 165. Ermittelung von Ceresin 
oder Paraffin im Wachs 166. Nachweis von Erdöl im 
Terpentinöl 166. Vacuum bei der Destillation von Schmier- 
ölen von Bergroth 166. Mineralkautschuk 166. Balata 167. 

Feottbestimmung. — der Milch 284 239. 

Fettstoff. Acidität der —e 283 163. 

Feuchtmaschine. — für Papier 286 * 83. 

Feuermelder. Douse’s selbsthätiger elektrischer — 284 * 190. 

Feuerung. Einsatz für Kessel—srohre von Thost 2833 * 196. 
S. Rauchmesser 285 48. Roststab 286 * 206. 

Feuerwehr. Tragbares Telephon für —en 283 284. 

Filns. S. Photographie 286 117. 

Filter. S. Kieselgsuhr— 284 119. 
s. Papier 285 145.* 146. 

Filtriren. Apparat zum Sedimentiren und Ab— von Nieder- 

Firniss. Manganborat — 286 24. Herstellung von Kaut- 
schuk—en 286 216. 

Fischband. Schlitzmaschine für —bänder 286 242. 

Flächenbolometer. Herstellung cines höchst empfindlichen 
—s in der Physikalisch-technischen Reichsanstalt 285 287. 

Flaschenzug. Weston’s — 286 * 158. 

Fleckseife. Darstellung von — 283 44. 

Fleisch. Erkennung des gelrorenen —es 286 188. 

Fluor. Neue Untersuchungen über das — 283 258. 


Piefke’s —, Warrens — 
Ischlägen 285 * 14. 


Fluorescein. Zur Fabrikation des —s von Dr. Mühlhäuser 
283 * 182. 
Fluoride. Maximale Wirkung der — 285 164. 


Fluorverbindung. Lösliche —en im Ackerboden 285 164. 

Flussäure. Aufbewahrung der — 285 24. Transporigefass 
für — 285 263. Anwendung der — auf Gàhrung 283 23. 

Flusseisen. — im Dampfkesselban 283 259. Frostbrüchig 
keit des —s 284 23. 


Flusspath. — -Prismen s. Photographie 285 279. 

Flusswasser. Selbstreinigung der Flüsse 283 115. 

Fördermaschine. Neuerungen auf dem Gebiete der Berg- 
werks—n 283 291. 

— Crompton's elektrische — 2385 * 99. 1284 * 205. 

Förderung. Aufhalten abgerissener Wagen bei geneigter — 

— Mitnehmer für maschinelle — 285 * 252. 

Formaldehydprocess. — 286 164. 

Formkante. Fräseimaschine für —n 285 * 35. 

Formmaschine. S. Eisengiesserei 283 * 214. 

Formsand. S. Eisengiesserei 283 *200. Hochofeuschlachen 


als — 284 236. 

Formsteine. — aus Cement zum Abteufen von Schächten iin 
wasserführenden Gebirge 286 239. 

Fournir. S. Holzbearbeitung 286 242. 

Fräse. S. Zahnräder— 283 #2%W. Hinterdrehmaschinen 286 


*1. Holzbearbeitung 286 * 146. 
Früsemaschine. —n 285 * 34.7 123.# 183.” 254. 


— von Pedrick-Ayer #34. Garvin’s — °? 35. — für Form- 
kanten #35. Chandeau’s Fräse für Oelnuthen der Lager- 
schalen #36. Brihe's Schalenbordfräse *37. Brown und 
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Sharpe’s Fräsewerk * 37. Brihe's Fräsewerkzeug für Loco- 
motivenschieber *37. Gare’s Fräsewerk * 37. Fräsewerk 
von Scholtz * 37. Fräsewerk von Bariquand * 38. Desgl. 
von Perkuhn #38. Universalfräse von Frister und Ross- 
mann #123. Putnam’s — * 126. — von Pedrick-Ayer * 127. 
Sundale--— von Selig und Sonnenthal * 127. Listers — 
*128. Vorrichtung zum Balligfräsen von Riemenscheiben 
von Pentz * 128. Gruson’s Schaltwerk an Bandsägefräsen. 
Frister und Rossmann’s Schraubenbohrer— * 183. Arbeits- 
geschwindigkeit fein gezähnter Fräser nach Listers Vortrag 
* 254. Park’s Arbeitsergebnisse mit Fräsern 255. Höchste 
Fräsergeschwindigkeiten nach Engineering 257. 

Freitreppe.e — von Hermanns 288 * 187. [284 23. 

Frostbrüchigkeit.e. Zur — des weichen Tlomastlusseisens 

Führung. — der Geschosse 385 107. 

Föllapparat. — für Lampen 285 24. 

Furfurol. Entfernung des —s aus Alkoholen 285 163. 

Fütterung. — mit Schlämpe 283 111. 


G. 


Gährbottichkühlung. — 283 24. [283 23. 

G«ährung. — mittels Flussäure, schwetligsaueren Salzen u.s. w. 

— — der Stärke 284 19. 

— —stechnisches Jahrbuch von Schrohe 2386 72. 

Gährungsorganismen. Jahresbericht über die Lehre von den 
— von Koch 283 * 260. 

Gährungstechnische Untersuchungsmethoden. — — für 
die Spiritus- und Hefeindustrie von Bauer 285 192. 

Galaktonsäure. S. Spiritus 285 260. 

Galvanisirverfahren. Neues — 285 72. 

Galyanometer. Tragbares Horizontal— der Firma Reiniger, 
Gebbert und Schall 285 * 277. 


Galvanoskop. — der Allgemeinen Elektricitäts-Gesellschaft 
286 * 232. 
Garbenbindmaschine. —n 283 * 192. * 213. 


—n nach dem Elevator- und Plattformsystem #192. Ver- 
schiedene Anordnungen des Elevatorbandes * 193. Binde- 
vorrichtung nach Appleby *194. Desgl. nach Holmes- Wood 
*195. Geschichtliches 213. Die Marslı'sche Erntemaschine 
*213. Die Entwickelung der Bindemaschine für Draht und 
Schnur 213. Burson’s, Locke's und Wood's Bestrebungen 
zur Verbesserung der Bindevorrichtungen 213. Appleby's 
Schnurbindevorrichtung 214. Ewart’s Gliederkette * 214. 

Garn. Herstellung von Effect- und Zier— 283 *123. 

— S. Waschen 284 * 25. * 97.* 130. * 174. * 269. * 292. 


Garnhalter. Maschinen zum Aufwickeln von Fäden auf — 
Gas. S. Heiz—. Leucht—. [285 * 221. 
— Untersuchung von — 285 * 283. 

— Elektromagnetischer —controlapparat 285 264. 

— — als Brennstoff von Coglievina 286 72. |192. 
Gasanalyse. Lehrbuch der technischen — von Winkler 285 
Gasluftmaschine. — von Dürr 283 206. 


Gasmaschine. Neue —n 284*85.* 121.* 150. * 169. * 193.* 289. 
285 12. 
284: — mit Doppelkulben von Wertebruch #85. Desgl. von 
Bayer *86. — mit zwei Kolben von Clerk * 58. Zweitakt— 
von Bergl, Lentz, Czermak und Streitmann #90. Klein— von 
Green # 91. — von White und Middleton * 121. Gasdampf- 
maschine mit gesonderter Gasbereitung von Ihering * 123. 
Preisslers — mit Anreicherung des Gasgemisches * 124. 
Möhle's Vorschlag zur Ansgleichung der Spannungen in 
der Gaszuleitung 124. Mischkammer von ltucktäschel *124. 
Steuerungen: Lanchester's Steuerung durch den Druckunter- 
schied im Cylinder *125. Dürr’s Steuerung des Gas- und 
Luftventils mit einer Nocke* 127. —nsteuerung von Franz 
"150. TPersy’s Steuerung * 151. Steuergetriebe von Buss, 
Sombart und Co.*152. Steuerung von Klemisch und 
Sehmisch #153. Steuerungen in verschiedenen Anordnungen 
von der Deutzer Gasmotorenfabrik * 154. Steuerungen mit 
Lufteinlass von Seeger *169. Steuerung mittels zweier 
Nocken von der Berliner Maschinenbau-Actiengesellschatt 
vorm. Schwartzkopff * 171. Steuerung mittels Ventil von 
Kayser *171. Drelischieber mit Einschleifbewegung von 
Hamburger *172. Regulirvorrichtung für den Gaszulass 
von Herrmann * 172. Regulirungsventil, welches direct 
vom Schieber aus gesteuert wird, von Wilberg *173. Re- 
ulirvorrichtung von Lutzky * 174. Regulirvorrichtung von 
Kühne *193. Regulirvorrichtung von Altmann *194. Desg]. 
von Hamburger *195. Regulir- und Mischventil von Hille 
*196. Mischventil von Blessing * 196. Federregulator von 
Kappel * 196. Pendelregrulator von Buss, Sombart und Co. 
*289. Desgl. von Daevel #290. Anlassvorrichtung von 
Buss, Sombart und Co.*290. Desgl. von Lanchester * 291. 
285: Selbsıhätige Zündvorrichtung von Spiel *12. Zünd- 
vorrichtung von Wilberg * 12. Glühzünder von Clerk *12. | 
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Glührohrzündung von Blessing #13. Porzellanzündröhre von 
Brunler * 13. Zündflammenregler von Lux * 13. 


Gasmesser. — von Teller 284 45. |Lieckield 284 288. 

Gasmotor. Der — und seine Verwendung in der Praxis von 

Gassauger. — 284 * 42. 

Gasschlosser. Der praktische — von Töpfer 286 240. 

Gasverbrauchsregler. — von Lux 284 * 42. 

Gaswäscher. — 284 45. 

Gautschknecht. S. Papier 286 * 49. 

Gautschpresse. S. Papier 286 29. 

Gautschwalze. Lagerung der — s. Papier 286 * 49. 

Gebrauchsmuster. Erläuterungen zum Gesetze betreffen — 
von Haase 284 192. 

Gebührenerheber. S. Telephon 284 * 37. 

Gefällanzeiger. S. Eisenbahn 285 268. 

Genussmittel. S. Untersuchung der —. 

Geographisch statistische Tabellen. — — von Hübner 
286 144. 286 95. 

Gerberei. Glossen zur Theorie der — vun Prof. F. Knapp 


Gerbstoff. Ueber die —absorption der Haut von v. Schröder 
und Pässler 284 256. 28°. 

— —bestimmung 286 23. 

— —gehalt der Sultitlaugen s. Papier 286 15. 


Gerste. Einiluss der Temperatur auf keimende — 285 1614. 
Gerstengummi. S. Spiritus 285 161. 
Gerstenwaschmaschine. — 283 * 6. 

Geruchverschluss. — von Budde und Goehde 284 * 240. 
Gerüst. — für Schornsteinreparaturen 283 * 271. 
Geschichtliches. S. Eisenbahneinrichtungen auf der Ausstel- 


lung in Frankfurt. 


Geschoss. S. Kriegswaffen. 

Geschütz. —e aus Nickelstahl 285 119. 

Geschwindigkeit. —:- und Spannungsanzeiger von Mills 
285 * 258. 

— Richard’s —aufzeichner für Eisenbahnzüge 285 263. 

Gesetz. Erläuterungen zum — über Gebrauchsmuster von 
Haase 284 192. ee 

Gespinnstfaser. S. Waschen 284 * 25. 97.*130.* 174. 269. 


— Bericht über die Fortschritte der chemischen Technologie 
der —n seit 1889 von Witt und Schmidt 286 107. 161. 
Collodiumseide 107. Bericht über die Seidenindustrie in 
Frankreich 107. Naturgefärbte Seide 107. Chemische 
Natur der Wolle 107, desg]. der Baumwolle 107. Carboni- 
sation für gemischte Gewebe 107. Widerstandsfähigkeit 
der Wolle gegen Wärme von Persoz 107. Chlorzink als 
Lösungsmittel für Cellulose von Cross und Bevan 108. 
Waschen und Bleichen der Faserstoffe: Hummel’s flüchtige 
Lösungsmittel 108. Burnell's Wollwaschmaschine 108. Wen- 
ner'’s Bleichverfahren 108. Mahiens Bleiche mit Benzin- 
zusatz 108. Cross und Bevan’s Untersuchungen über 
Verbleib des Chlors beim Bleichen 108. E. de Haün’s 
Natriumsuperoxyd als Bleichmittel 108. Favre und Braus 
Verfahren zum Schutz der Stoffe beim Seilen 108. Reber 
und Schmid's Alizarinfärbung 108. Permanganat zur Färberei 
von Soxhlet 108. Einwirkung von Chlor auf Wolle von 


Knecht und Milens 109. Woasserglas in der lärberei 
von Göbels 109. Veredelung der Baumwollsioffe ven 


Mullerus. Lauber und Kacowsky, Thies und Herzing 109. 
l.einenappretur 109. Einseil- und Wringmaschine 109. 
Theorie des Beizens und Färbens von O. N. Witt 10%. 
desgl. des Beizens von Prud’homme 110. Chrombeizune 
von O. Müller 110. Lochtin’s Türkischroth 110, desgl. von 
Scheurer-Kestner 110. Tanninglycosid von F. Bayer 
. und Co. 110. Prud’homme’s Brechweinsteinreservage 110. 
Übermaver's Bewegung der Farbtlotte 110. Färbeapparat 
von Schulze und Co. 110. Kornfeld’s Färbeapparat 110. 
Corron’s Färbemaschine 111. Trockene Seidenfärberei von 
Guedron 111. Die Alizarinfarbstoffe in der Wollfärberei 
von Witt 111. Congofarben auf Baumwolle von Gardner 111. 
Verwendung von Nitrosoverbindungen in der Färberei von 
Ulrich 161. Diaminschwarz von Cassella 161. Nachträr- 
liches Chromen der Azofarben von Lepetit 161. Färberei- 
studien von Schulz 161. Ulrich’s Mittheilungen über Velours- 
färberei 161. Weiler'sHalbwollenstückfärberei 162. Lauber's 
Türkischroth im Zeugdruck 162. Odernheimer’s Färben 
und Drucken mit Goldsalzen 162. Goppelsröder. Verwen- 
dung des elektrischen Stromes in der Färberei 162. Feer's 
Mittheilungen über Diuzosulfonate 162. Herstellang photo- 
~  graphischer Bilder auf Geweben von Green, Cross und 
Bevan, desgl. von Hummel und Mercer 162. Scehmidt's 
directer Azofarbendruck 163. Directer Azolarbendruck vun 
Fischesser und Pokorni 163. Ingrainforben vou Kalle 
und Co. 163. Desgl. von Knecht 163. Casanroıh von 
Gerber 163. Pyronin von Leonbardt und Co. 163. Oehler's 
Benzotlavin 163. Azinerün von Leonhardt und Co. 163. 
Nigrisine zum Graufärben der tannirten Baumwolle von 
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Bayer und Co. 163. Constitution des Dehvdrothiotoluidins 
von Gattermann u. Ptitzinger 163. Cvanamıne von Witt 163. 
Kendall's Farbstoff-Essaine 163. Holliday's Farbstoff für 
Wollengrau 163. Verschiedene neue Farbstoffe 164. Witt's 
violette und blaue Färbungen 164. Chromotrope der Höchster 
Farbwerke 164. Neue Anthraceularbstoffe von Fr. Bayer 
und Co. 164. Bohn's Gallollavin 164. Neue Fuchsin- 
fabrikation der Höchster Farbwerke 164. Nöltiug’s Versuche 
über Triphenylmethankörper 164. Künstlicher Indigo 164. 
Untersuchungen und Werthbestimmung des Blauholzes von 
v. Cochenhansen 164. Hummel’s Untersuchungen über 
Echtheit der Farbstoffe 165, desgl. von Fr. Bayer und Co., 
Nölting und Herzberg und Hummel 165. Literarische 
Neuigkeiten 165. 

Gestänge. Pneumatische —gewichtsausgleichung 286 * 120. 

Gesteinsbohrer. S. Tief’'bohrtechnik. [284 * 240. 

Gesundheitswesen. Geruchverschluss von Budde und Goehde 

Getäfelplatten. Wand— 283 235. 

Getreldewagen. Selbsthätige — 286 * 199. 
Grundsätze für die Construction der Getreidewaren 19. 
Ausführungen von Riedinger #200. Reuther und Reisert 


#201. Cooley-Hill #202. Trent * 203. 
Gewehr. S. Kriegswaffen. 
Gewinde. —schneidstahl 284 * 11. 


— — der Feintechnik 286 166. 

Gewindebohrer. S. Hinterdrehwerkzeug 286 *1. 

Gichtglocke. — von Riter und Conley 286 * 260. 

Giesserei. Ausbessern von Zinkgussfehlern 283 140. 

— 5, Eisengiesserei. 

Giessmaschine. — für Bromsilbergelatine 286 67. 

Glas. S. Draht— 284 263. Verlöthen von — mit 
285 24. Biegsames — 286 24. 

Glasdiapositive. S. Photographie 286 118. [—n 285 4. 

Glasröhre. Legirung zum hermetischen Verschliessen von 

(lassorte. Jenenser — a. Photographie 285 278. 

Glassurrogat. — 286 24. 

Glasur. S. Thonindustrie. 

Gliedertreibriemen. — 284” 241. 286 143. 

Glühlampe. Selbsthätiges Anzünden elektrischer —n 284 119. 

— Edison’s Aenderung an elektrischen —n 284 * 191. 

— Gimingham’s Leiter für —n 2385 48. 

— Dick und Macleans Verbesserung an elektr. —n 286 96. 

— Entscheidung über Edisou’s —npatent 286 143. 

— Die nene Westinghouse- — 286 144. 

Glählicht. — von Auer 284 4. 

— Einfluss des —es auf Papier 284 07. 

-— Auers — s. Photographie 286 66. 


Metall 


Glühzünder. S. Gasmaschine. 
Glycerin. Bestimmung des —s in Wein 284 297. 286 187. 


Glycerinphosphorsänre. — 283 24. 

Glykogen. Bildunz von — 288 113. 

Gold. Bestimmung des —es mittels Hydroxylamin 284 17. 
— Mit — gelärbtes Steingut 284 9. 

— Cadmium zum Probiren der —barren 286 21. 
Goldbad. S. Photographie 286 119. 

Goldkäferlack. — für Lederwaaren 285 48. 


Goldscheidung. Elektrolytische — von Moebius 284 191. 
Gradirwerk. — ohne Ventilator 286 * 24. 


Granit. —linoleum s. Linoleum 285 * 133. * 157. 


Gravirmaschine. — für Holz 286 * 245. 

Gravivolumeter. — zur Untersuchung von Gasen von Japp 
Greifer. S. Druckpresse 284 * 160. [283 23%. 
Griffel. Aluminium — 286 1606. 


Grubenlocomotive. S. Eisenbahn 285 296. 
Grundplatte. S. Dampfmaschine 285 * 2. 
Gummi. S. Kirsch— 285 288. 


Gusseisen. S. Mitisguss 285 119. [0. Smith 284 263. 
Gusseiserne Werkzeuge. — — zur Metallbearbeitnng von 
Gussmasse. S. Vergolder— 285 1068. 

Gyps. Antikbronze für —gegenstände 283 140. 

— Härten von — von Dennstedt 283 212. 


H. 


Haar. Schwarzfärben und Appretiren der —e 285 48. 
Hadern. S. Papier 285 * 145. 

— —schneider s. Papier 286 * 10. 

Hahn. Bleihaltige Fass—en 284 300. 

— Steuerung — 284 * 150. S. Dampfmaschine 286 * 121. 
Halbtonätzung. — 283 86. 

Handlexicon. — der Naturwissenschaften 284 168. 
Handwebestuhl. S. Weberei 283 * 45. 

Härte. S. Prüfungsmaschinen 286 * 271. 


Härten. — von Stahlmagneten 283 198. — von uyps 283 
Hartguss. Schneidwerkzenge von — 284 12. [212. 
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Hartwerden. — des Kesselspeisewassers 286 176. 

Harz. —artige Bestandtheile der Steinkohle 283 206. 

Haus. — mit Garten von Abel 286 168. 

Haustelegraphie. Neuerungen in der — 284 * 250. 

Haut. Gerbstoffabsorption der — 284 256. 283. 

Hautfilter. — zur Gerbstoffbestimmung 386 23. 

Hebewerk. Bolton’s elektrische Kralıne 285 288. Westou's 
Flaschenzug 286 #158. S. Kohlenschüttung 286 * 226. 
Utis’ elektrischer Aufzug 286 *258. S. Drehkralın. 

Hebewerkzeug. S. Winde 283 * 117. 

Hefe. Studium über — 285 163. 


1285 103. 


Hefewaschwasser. Nutzbarmachuns von — durch Elektricität 
Hefezuchtanstalt. — der Fabrikanten Deutschlands 284 21. 
Heizerschule. — von Winkler 283 164. 


Heizung. Werthbestimmung der Kohle von Bunte 283 250. 
S. Lüftung 284 * 63. 

— Neuheiten im —sfache 284 * 244. 293. 
Centraldampfniederdruck- und Warmwasser—sanlagen 2H. 
Körting’s Central— * 245. Centraldamptniederdruck- und 
Warmwasserheizanlagen von Körting 293, dessen Luft- 
regulator * 296. 

Heizungsanlagen. Neuheiten in Heizungs- und Feuerungs- 
anlagen 283 * 36. 

Digard’s Kaminofen * 36. I. Vorrichtungen zur Verbesse- 
rung und zur Sicherung der Zugwirkung der Kamine 36. 
Kamin von Mc Kenzie * 37. Kaminaufsätze ° 37. 


Heliochromie. — 283 42. 

Heliograrüre. — 283 68. 85. 286 141. 

Helligkeit. — verschiedener Lichtquellen s. Photographie 
Herdofen. S. Eisenhüttenwesen 286 * 265. [286 66. 


Hexanitrostärke. — 284 * 142. 

Hinterdrehmaschine. Maschinen zum Hinterdrehen der Schneid- 
werkzeuge, Fräser und Grewindebohrer 286 *1. 
Wesen und Vortheile der hinterdrehten Werkzeuge 1. 
Falk’s Drelibank mit Ausführungen von Schiess * 3. Hinter- 
drehbank von Kappel *3. Mossdorf's Vorrichtung zum 
Hinterschneiden von Fräsern *4. Brink’s Vorrichtung zum 
Hinterdrehen von Fräsern #5. Reinecker's Drehbank zum 
Normal- und Schrürhinterdrehen von Fräsern #5. Dessen 
Universalhinterdrehbank *6. Die logarithhmische Spirale als 
Rückencurve für die Zähne hinterdrehter Fräsewerkzeuge #7. 
Reinecker's Schleifllehre * 9. 

Hobelmaschine. — für Zahnräder von Weber 
S. Holzbearbeitune 286 * 219. 


283 ° 197. 


Hobeln. — der Metalle von Haussner 286 77. 
Hobelwerk. — an Drelibänken 285 * 160. 
Hochofen. S. Eisenhüttenwesen 283 *10. 286 * 2363. 


Hochofenschlacken. Ueber — und deren Verwertlinng 284233. 
Erzeugung von Schlackenziegeln * 233. Stein’s Ziegel- 
pressen * 234. Wilkes’ Metallic-Ptlaster 235. Strassen- 
beschotterung 235. Schlackenwürfel * 235. Schlackensanıl 
als Formmaterial in der Giesserei 236. Analyse einiger 
— 236. Einführung von Lürmann’s Schlackenform 236. 
Vorrichtung zum schnellen Kühlen der Schlacke 236. Ab- 
kühlen und Verladen der Schlacke von Lürmann 236. Hart- 
mann’s Schlackenhaldewagen 236. Fortschaffen der Schlacke 
von Haudon 236. Bochkoltz’s Schlackeuwagen 236. Schlacken- 
cement 237. 


Hochschulen. Besuch der technischen — 284 96. 
Hochschulkalender. — von Scheler 283 164. 286 264. 
Hochwassergefahr. — 286 144. 

Holländer. S. Papier. 


Holz. Conservirung von — durch Naphtalin 283 103. 

Holz. S. Papier 285 * 145. 

Holzbearheitungsmaschine. 
*145.* 169. ° 217. * 241. 
Sägen: Arbey’s Sägeblatt mit wechselnden Zähnen # 73. 
Sehotts Blockhalter * 74. Vorschub der Cameral-Direction 
in Tetscheu * 74. Burkhardt's Schaltvorrichtung mit Brems- 
werk # 75. Sägeaugel von Misch #75. Desgl. von Gronobs 
#76. Doppelsägehalter von Goede? 76. Spaltkeil für Ein- 
säregatter von Ritter 77. Laubsägemaschine von Gebr. 
Scheller 77. Kreissäre mit selbsthätiger llolzzuführung von 
Boultbee * 77. Welles Blockbefestigung *78. Vorschub- 
vorrichtung von Leimkohl # 97. Hähnlein’s Holzhalter * 98. 
Dietrich’s Lattenkreissäge * 99. Kreissäge zum Lattenschnei- 
den und Säumen von Nippeiller *100. Hähnlein’s Schutz- 
vorrichtung für Kreissägen 100. Grosses Schutzvorrich- 
tung an Kreissägen * 101. Collstrop's Spaltkeil 102. Ver- 
schiedene Sägemaschinen: Altvater'suliedersäge 127. Epple's 
Kleinholzsäge 127. Transportable Sägemühle der Lane und 
Bottley Co. #127. Schärl- und Schränkmaschinen: Säge- 
schärfmaschiue von Schmaltz * 128. Sügefeilvorrichtunr 
von Puls 129. Feilmaschine von Bauer #129. Olsen's 
Schmirgelscheibe #130. Schränkmaschine von Weiss * 131. 
Schränkzange von Diesel #131. Schränkmaschine mit Räd- 
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chen von Gebr. Wolferte #131. Verbesserte Schärf- und 
Schrankmaschine von Landis 132. Drehböänke: Selbsthätige 
Drehbank von Harmon 145. Drehbank mit umlanfendem 
Arbeitsstück und umlaufender Messerwelle von Junghans 
*145. Drehbank zur Herstellung gewundener Stäbe von 
Zimmermann 145. Maschine zur Herstellung profilirter 
Kundhölzer von Kolter 145. Greifervorrichtung für Be- 
arbeitung von Eimern u. dgl. von Christensen * 145. Oval- 
werk von Hansen und Schmidt 146. Fräsemaschinen: Ver- 
besserte Fräse von Kirchner * 146. Sicherheitsvorrichtung 


an Fräsen von „Düsseldorfer Eisenbedarf“ # 146. Fräskopf 


von Hevymeier und Wehmans #147.  Copirmaschinen: 
Wenzel’s Copirmaschine mit frei bewerlichem Arbeits- 
kopfe #147. Gopirinaschine von Leenisne 148. Desgl. der 
Milwaukee Carving Co. * 149.  Copirfräsmaschine von 
Theisen #151. Bötteherei: Anlaren von Arbey und Gebr. 
Schmalz 169. Meyers Daubensare * 169. Daubensäre von 
Junghans und Lottmann #169. Parkers Fassbindemaschine 
* 170. Korkschneidemaschinen: Korkschneidemaschine von 
Duncan wud Latua * 217. Desgl. von Robinson * 217. Desgl. 
von Larios #218. Desgl. von Howard #218. Schutzvorrich- 
tung an Korkschneidemaschinen von Nüähring *219. Hobel- 
iwaschinen: Hobelmaschine mit in der Maschine schleif- 
baren Messern von Scholl #219.  Abrichtehobelmaschine 
von Junghans 220. Rundstabhobelmaschine von Thonet 
*220.  Doppelhobelmesser für Holzwollemaschinen von 
Evenstad und Senstad 221. Sehutzvorrichtung an Hobel- 
maschinen von Galle #221.  Vorschubvorrichtung von 
Werner und Poetsch 222. Schrägstehende Lade für Holz- 
raspelmaschinen 241. Lade von Weitz 241. Herstellung 
evlindrischer llolznägel * 242. Schlitzschneidemaschine für 
Fischbänder von Frohlich nnd Zivi 242. Brettchenschneid- 
maschine von Kirchner 242. Fournirschneidmaschine von 
Oucken 242. Desgl. von Wibrow #242. Erzeugung von 
/ündholzern von Bell 243. Verzierung von Holzflächen 
von Grätzer #243. Spears Papiereinlagen 244. Gravir- 
maschine von Gassen, Heckhausen und Weiss #245. Heck- 
hausen und Weies’ Prägewalze #246. Herstellung mar- 
morirter Holzflächen von Vogt 246. Herstellung mehr- 
farbiger Ornamente von Himmel 247. Maschine zum Auf- 
pressen von Masse auf Holzleisten von lHeckhansen und 
Weies #247. Herstellung von Holzwollegegenständen von 
Villeroy 247. Bearbeitung von Bambusrohr von Lankan 247. 


Holzbeize.. — 286 192. 

Holzschliff, S. Papier 285 146. 

Holzschliffpapier. Einfluss des Glühlichtes auf — 284 67. 

Horizontalbohrwerk. Neuere —e (Ausbohrmeaschinen) 286 
* 203. 


Lister's Bohr- und Drebbank #203 Bohrbank der Northern 
Engineering Co.*204. Bohrwerk von Bement-Miles * 204. 
Bett? — *204. Desgl. von Newark #204. Bohrwerk von 
Hetherington *204. Universalbohrwerk von Shepherd-lHill 
#285. Desgl. von Beaman-Smilh # 205. Universalbohr- und 
Frasewerk von Niles * 205. 
Hiütteuwesen. S. Aufbereitung. Metall—. Stein- 
brecher 285 * 253. [286 96. 
— Elektrische Ausscheidung von Metallen aus Erzen von Hanney 
— Gewinnung des Antimons auf nassem Wege 286 287. 
Hydraulischer Kalk und Cement. — — von Zwick 285 302. 
Hydrochinon. — als Entwickler 286 68. 
— —monosulphosäure 8. Photographie 286 69. 
Hydrotimetrische Normallüsung. — — 286 1. 
Hydroxylamin. Quantitative Bestimmung von Silber und 
| Gold mittels salzsaurem — von A. Lainer 284 17. 


Eisen—. 


Hygleine. Grundzüge der — von Prausnitz 283 300. 
Hygrometer. Gibault's — 284 263. 

I. 
Imitation, —en von Lehner 286 120. 
Indicator. Perry's Spierel— für Dampfimaschinen 283 * 199. 
— Handbuch von Haeder 283 236. 
Indigo. Der — von v. Georgievies 285 96. 
— — 286 164. 
Induction. Beseitigung der — in 'Telephonlinien 284 167. 
Infeetionskrankheit. S. l.azaretli 284 111. 
Ingrainfarben. — 286 162. 163. [286 288. 
Integralrechnung. Entwurf eimer neuen — von Bergbohm 


Integrationsmethoden. Neue — von Bergbuhm 284 48. 
Iridiumchloridpapier. — 283 18. 

Isolator. End— von Siemens und Halske 283 * 50. 

— Schomburg's Vel— 283 * 108. 

-— Kabel und Drälite mit Papier als — 283 188. 

— Kabel mit Papierrohren als — 286 143. 

Isomaltose. S. Spiritus 285 260. 
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Jahrbuch. — der Naturwissenschaften von Wildermann 286 


Jod. Bindung des — durch Stärke 283 260. 1264. 
Jodeosin. Zur Fabrikation des —s von Dr. Mühlhäuser 283 
Jodstärke. Coustitution der — 285 163. [° 258. 


— Emptindlichkeitsgrenze der —reaction 286 21. 
Jute. Die —, ein Rohstoff für Schiesswolle von Dr. Mühl- 
— Bleichen der — 286 26. Ihäuser 283 88. 137. 


K. 


Kabel. Atkinson's Sicherheits— für Bergwerke 283 116. 

— — mit Papier und Cellulose als lsolator 283 188. 

— Wagen zum Legen der — für Telephone und Telegraphen 
283 212. [Isolator 286 ° 143. 

— Raworth, Callender und Webbers — mit Papierröhren als 

Kachel. S. Thonindustrie 284 * 116.* 189. 

— Krüser’s —presse 284 117. 

Kaflli-Desinfeetor. — von Henneberg 288 24. 

Kahmpilz. S. Spiritus 285 261. 

Kalander. S. Papier. 

Kalender. Hochschul— von Scheffler 2853 164. 286 264. — für 
Elektrotechniker von Uppenborn 283 212. Stühlen's — 
286 96. Dampf von Mittag 286 216. 

Kalifornische Olivenöle. Untersuchung der —n — 284 298. 

Kalisalz. Stassfurter — industrie im J. 1890 284 120. 

Kalium. Bestimmung des —s als Perchlorat 286 21. 

Kalkstein. Prüfung von — 2883 235. 

Kameelhaarriemen. — 284 219. 

Kamin. S. Fabrikschornstein. 

Kaminaufsatz. — 283 * 37. 

Kaminofen. — von Digard 283 36. 

Kanalisationssystem. Nadeins — 286 WW. 

Kanne. Sicherheits— für Erdöl 283 162. 

Kanone. Knallsignal— 283 * 267. 

Kartoffel. S. Spiritus 283 22. 285 22. 

Kartoffelreibe.. — 285 * 184. 

Kautschuk. S. Botanische Berichte. 

Kautschukfirniss. Herstellung von —en 286 216. 

Keimfänger. S. Mälzerei 283 * 62. 

Keramik. S. Thonindustrie. 

— Velen für — 286 * 36. 


Kessel. S. Dampf kessel. 
Kesselstein. S. Speisewasser 286 * 112. 
Kette. Ewart's Glieder— 283 * 214. 


— S. Treibkette. IX86 15. 

Kieselfluorwasserstoffsäure.e. — als Leimersatz s. Papier 

Kieselguhrfilter. — von Berkenfeld 284 119. 

Kinetograph. — 285 280. 

Kippwagen. S. Mülzerei 283 * 59. 

Kirschgummi. Verwendung des —s als Klebmittel 285. 288. 

Kitt. Leder— 283 44. —e und Klebmittel von Lehner 285 
302. Weasserglas— 286 188. 

Klappenschrauk. Vesterreich's — mit Vielfachumschalter für 
städtische Telephonanlagen 283 * 223. 


Klebmittel. Kirschgummi als — 285 288. 
Klingel. Elektrische — für Minen 285 * 275. 


Knallsignal. S. Eisenbahn 283 * 237. * 266. 
Knotenfänger. S. Papier 286 * 77. 
Kochapparat. Prüfung der Spiritns—e 284 21. 


— —e mit Gasheizung 284 43. 

Kocher. S. Papier. [216. 
Kochsalz. Einwirkung auf die Conservirung des Eigelbes 284 
Kodak. S. Photographie 285 279. 

Kohle. Bedarf an — für den Eisenbahnbetrieb 283 187. 

— Zur Wertlbestimmung der — von Bunte 283 250. 

— Selbstentzündung der — 283 3W. 

— Zur Werthbestimmung der — 285 47. 183. 

Mittheilung von Scheurer-Kestner nebst Eutgegnung von 
Kohlehydrat. S. Spiritus 285 161. IBunte. 
Kohlenmikrophon. Cuttriss’ — ohne Contactflächen 284 47. 
Kohleusäureflasche. — 285 239. [286 * 226. 
Kohlenschittung. Taza-Villain’s Anlage einer mechanischen — 


Kohlenstift. Holmes’ Neuerungen an —en für elektrische 
Zwecke 284 2064. 

— Herstellung von Kohlenstäben der Soc. Lacombe 285 39. 

Kohlenstoffziegel. S. Eisenhüttenwesen 288 11. 

Koksofen. S. Verkoken. 

Kolben. — und —stauge s. Dampfmaschine 285 #7. 

Kolbenschieber. S. Schieber 284 * 147. 


Konische Löcher. S. Kurbelzapfen 284 * 161. 

Kork. — als Strassenptlaster 286 24. 
Korkschneidemaschine. S. Holzbearbeitung 286 * 217. 
Kornmanier. Phlotolithographien in — 283 67. 
Kraftbestimmung. TDiremsversuche an Turbinen 285 197. 


Heft 14. 
Kraftcentrale. Preisaufgabe betreffend — _ 283 116. 
Kraftübertragung. Sc homburg's Velisolatoren 283 * 108. 


— Neuere mechanische —en 284 * 217.* 241. 
I. Treibriemen: Tabelle zur Berechnung der Riemenstärke 
von C. Tostmann 217. Grosser Betriebsriemen von Scellos 
219. Müller’s Riemen mit Verstärkung für gewölbte Scheiben 
#219. Wallroth’s Segeltuchriemen und vergleichende Ver- 
suche mit denselben 219. Kameelhnarriemen der Rossen- 
dale Belting Company 219. Michelin’s Kautschukriemen 
219. Verleimen der l.ederriemen 220. Riemeuschloss von 
Bristol #220. Desgl. von Phillips #220. Herings Riemen- 
schloss mit seitlicher Einklemmung * 220. Sargent s selbs- 
thätiges Riemenschloss * 220. Pickhardt's Stahldrahtriemen 
tür Aufzüge und als Verladeband * 221. 1. Gliedertreib- 
riemen: Tullis’ Gliederriemen mit Verstärkung nach den 
Kanten und andere Riemenlormen ® 241. Lister's Glieder- 
riemen für gewölbte Scheiben * 241. III. Treibketten: 
Deakin’s Treibketten mit Kugellagern oder konischen 
Führungen * 241. Treibkette von Reichel 242. Desgl. von 
Kötter #242. Gandy’'sTreilketten für rinnenförmige Scheiben 


#242. Bartsch’s Kette mit gezalınten Gliedern *?242. Kadzid- 
lowski’s Gliederkette * 242. 
— Wirkungsgrad der — der Lauffen-Frankfurter Versuchs- 


strecke 284 119. S. Kuppelungen 284 * 177.* 197. Elek- 
trische Kraitleitune von Tivoli nach Rom 285 191. 
— Elektrische — von Braun 286 264. 


Kraftversorgung. — der Chicagoer Weltausstellung 285 101. 


Krahn. Bolton's elektrische —e 285 288. 

Kreis. Quadratur des —es 286 296. 

Kreissäge. S. Holzbearbeitung 286 * 77. 

Krempel. Anutzielvorrichtung für —beschlar von Dronsiield 
283 * 199. 


— Abstellvorrichtung an Baumwoll—n 284 * 

Kriegswaffe. Bemerkungen über die a nn 285° 25. 
* 49, 73. * 104. ° 121. 
l. Gewehre: Das russische 3-Linien-Gewehr M. 91 25. Franzo- 
sische Kavallerie-Karabiner und Infanteriegewehr 25. Das 
englische Lee-Metiord-Speed-tewehr M.89 26. Das öster- 
reichische Lee-Mannlicher-Gewehr M. 88 206. Das belgische 
Geschoss 26. Das neue Schweizer Gewehr 26. Das dänische 
Gewehr *27. Formen des Bohrungsquerschnittes 27. Ver- 
snche in Schweden 27. Spanische, türkische, rumänische 
und serbische Gewehre 28. Il. Feldgeschütze: Umgestal- 
tung der Feldartillerie 28. II. Schiffs-, Küsten-, Festungs- 
und Belagerungsgeschütze: Finrichtung für den Rück- und 
Vorlauf des Rohres in seiner Laffete bei den schweren 
Schnellfeuergeschützen * 49. Geschütze von Hotchkiss, 
Whitworth, Armstrong, Mitchel und Co., Maxim #50, von 
Canet * 51. Canets Bremse *53. Metallhülsen für Ge- 
schützladungen 73. Einrichtung und Handhabung der Ge- 
schützverschlüsse * 73. Verschlüsse von Maxim. Armstrong. 
Canet, Krupp, Gruson, Hotchkiss und Skoda * 74. Wich- 
tigkeit der Schnellfeuerkanonen 75. Die belgischen Maas- 
befestigungen #76. Panzerthürme #76 und Scheinwerfer * 77. 
Bedenken gegen die Scheinwerfer 78. Vergleichende Ta- 
belle über Leistungen verschiedener Geschütze von Arm- 
strong, Krupp, Canet 105. Haltbarkeit der Kanonenrolıre 
106. Führung der Geschosse 107. Drehung der Geschosse 
*108. Ueber Geschossdrelung und Drehung im Allge- 
meinen *121. Vorrichtung zum Richten #122. Fiske's 
Apparat zum Messen der Entfernung und zur Einstellung 123. 

Kugeldrehen. Vorrichtungen zum Drehen von Kugeln 286251. 
Tronson-Draper's Kugelfräsmaschine * 251. Sharps Vor- 
richtung zum Fräsen der Kugelköpfe an Handkurbeln * 251. 
Schrader’s Kugeldrehvorrichtung * 252. Pittler’s Universal- 
maschine * 252. 


Kählräume — für Fleisch u. dgl. 284 299. 
Kühlschlange. Winkel— von Koser 285 238. 


Kupfer. S. Heliogravüre 283 68. 
— Gewinnung des —s 283 129. 

dung des Schmelzens 283 132. 
— — gehalt der Biere 884 239. — gehalt des Weins 284 298. 
— Ermittelung von — in Stalhlsorten 285 * 140. 


—gewinnung ohne Anwen- 


Kupferlösung. — gegen Kartoffelkrankheit 285 22. 
Kupferrothe Glasur. — — 284 186. 
Kupferzinkeliches. — 283 85. 

Kuppelung. Neuere — en 284 * 177.* 197. 


Allgemeines 177. Feste —en: Wellen— von Sellers und 
Co.* 177. Röhren— von Mannesmann 178. Wellen— mit 
Mutter und geschlitzter Hülse von Schulz * 178. Schirmer's 
federnde — ? 178. Reibungs— en: Reibungs— von Silvio 
de Pretto *178. Edmeston’s Frietious— #178. Hohleylinder- 
reibungs—en von Christoph und von l.uchow 179. Cylinder- 
— von Kuhn * 179. Reibungs- und Zalimnbogen— von 
Schröder und Asbeck * 179. Kawortl's elastische — für 
Dynamo * 180. Reibungs—en mit Lentrifugalwirkung: 
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Frederking’s — 
181. Ausrückvorrichtun« 
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Hohleylinderreibungs— von Brand #181. 

und nachstellbare Bremsbacken * 
nach Miller#182. Monskis elastische Bremsklotzstützen 
182. Polysius’ federnder Stahlring zum Andrücken der 
Stützen. Haose's Vorrichtung zum Andrücken der Brems- 
klötze 182. D. —en, welche die Bewegung ‚durch Reibung 

. einleiten und später feste Verbindung einschalten: — von 

Halm und Treiber *197. Hellers — mit zwei nach ein- 
ander folgenden Einschaltungen * 198. Schröder's Reibungs- 
und Zahu— *198. Klauentrictions— von Pfal*198. — 
init selbsthätiger Ausrückung von Gustin. E. Elektrische 
--en von Siemens und Halske ® 199. F. Verschiedene —en 
"201. Universal— von Newall *W1. Mannesmann's Kreuz- 
vselenk— #201. Klauen— des Michelstadtschen Hütten- 
werkes # 201. Wagner’ s Ausrückvorrichtune für Reibungs- 
— en #202. Brandner’s Spreizbacken— * 202. Danielowskv's 
Doppeltlächenreibungs— *202, Stitzvorrichtung für Riemen- 
scheiben von Frederking 203. 

Kuppelung. — für Tvpendrucktelegraph 286 108. 

Kurbel. S. Dampfmaschine 285 *4. 

Kurbelzapfen. Vorrichtung der Emmericher Maschinenfabrik 
zum Ausbohren der konischen Löcher für — 284 * 161. 

Kurzschluss. Heisler's — an Glühlampen 285 302. 


L. 


Laboratorium. Apparat zum Sedimentiren und Filtriren 285 
*14. Barthels Brenner 285 * 71. Neuer —sbrenner 285 
#120. S. Colorimeter 285 168. Conferences faites au la- 
boratoire de M. Friedel von Carré 285 192. Mittheilung 
aus dem mechan.-techn. — von Bauschinger 285 288. 

Lack. S. Goldkäfer— 285 48. 

Lackfirniss. Herstellunz eines gegen Hitze widerstandsfähigen 
—es aus festen Fetten bez. Fettsäuren und Bleioxyden 

Ladevorrichtung. S. Kohlenschüttung 286 * 226. [286 70. 

Lager. 5. Turbine. Dampfmaschine 285 *3. 

Lagerschale. Einfräsen der Oelnuthen für —n 285 * 36. 

Laktose. — vergährende Hefe 285 16%. 

Lampe. —nfüllapparat 285 24. Barthels Benzin- und Spiritus- 
brenner 285 * 71. Unexplodirbare Benzinlöoth— 286 215. 


Landwirthschaft. Garbenbindmaschinen 283 * 192. 
Lärmapparat. S. Wasserstand. 

Lanbsäge. S. Holzbearbeitung 286 77. 

Laugeapparat. Perinos — zur Metallvewinnung 283 * 130. 
Läutewerk. S. Eisenbahn. 

Lavamasse. Gillets — 284 189. 

Law-System. Dr. Laws und das — 283 300. 

Lazareth. Anlage des Koch’'schen — s 284 * 111. 

Leder. Verwerthung von —abfüllen 286 168. 


Lederkitt. — 283 44. 
Lederwaaren. Goldkäferlack für — 285 48. 
Legirung. Cowles` Silberbronze 283 182. 


— — zum Verschluss von Gasrohren 285 24. 285 161. 
Leguminosensamen. Kohleliydrate der — 283 112. S. Spiritus 


Leim. —schwäche des Papieres 286 15. 

— Aluminiumkessel für die —labrikation 284 254. 

Leimkessel. Baxmann’'s — s. Papier 286 * 14. 

Leimtypie.. — 286 141. 

Leimung. Nachweis der thierischen — mit Ammoniak 286 150. 

Leinwand. Zur Vergrösserung bestimmte — mit empfind- 
licher Schicht zu überziehen 283 16. 

Leiter. Giminglıam's — für Glühlampen 285 48. 


286 * 253. 
Drehbank von Flather * 253. 
Desgl. von Davis * 253. Desel. 


Leitspindeldrehbänke. Neuere 
Hendey’s Drelibank * 253. 
Desgl. von Hulse * 253. 
von Niles * 254. 

Leitung. Schomburg’s Oelisolatoren 283 * 108. 

— Bergmann’s Verbindungsstelle für elektrische Leiter 288 223. 

Leuchtfeuerapparat. Schirm’s — 284 1%. 

Leuchtgas. Neuerungen in der Gasindustrie 283 200. * 20. 
284 * 41. 

283: Beiträge zur Kenntniss der harzartigen Bestandtheile 
der Steinkohle von Liepmann 206. Ueber Gasluftmaschinen 
von Dürr 206. Ueber den Druck in den Retorten von 
Schilling 206. Bericht der Lichtmesscommission des deutschen 
Vereins von Gas- und Wasserfachmännern von Schiele 307. 
Die Beglaubigung der Hefnerlampe durch die physikalisch- 
technische Reichsanstalt von Lowenherz 208. Amylacetate 
für die Hefnerlampe 209. Vergleichende Messungen von 
Intensivrlampen und Strassenlaternen von Schilling 229. 
Verfahren zur Herstellung von Cyanverbindungen als Ferro- 
cyanverbindungen 230. Nachweis von nicht an Wasser- 
stoff gebundenem Schwefel im — 230. Apparat zur Analyse 
von Rauchgasen 230. Beiträge zur Naphtalintrage * 231. 
Gravivolumeter von Japp 232. Ueber die Herstellung und 
Verwendung von Sanerstoff für Beleuchtungszwecke von 


320 Sachregister 1892. Heft 14. 


Kassner 232. Darstellung von Sauerstoff aus der Luft von 
Thorne 233. 

284: Ueber Heizgas und seine Verwendung von Pfeifer 41. 
Verwendung von Dowson’s Gas 41. Dreitlügelire Gassauger 
der Berlin Anhalter Gesellschaft * 42. Gasverbrauchsregler 
von Lux *42. Sicherheitsgasbrenner von Manoschek * 43. 
Erfahrungen über Gasheiz- nnd Kochapparate von Epplen 
43. Das Auer'sche Glühlicht von Pintsch 44. Hydraulischer 
Aufzug in der trasanstalt zu Charlottenburg * 44. Gas- 
wascher mit Kunath’schen Zackeneinlagen 45. Versuche 
an Gasmessern mit einem multiplicirenden Druckmesser von 


Teller 45. 
Leucin, Constitution des —s s. Spiritus 284 19. 
Liberty. S. Druckpresse 283 * 79. 285 144. 


Lichtbogen. Wurts) Entdeckung nicht- — -Lildender Metalle 
Lichtdruck. S. Photographie 283 65. 286 139. 
Lichtechtheit. — 286 165. 

Lichtmessung. S. Lenchtgas 283 207. [283 229. 
— Vergleichende — von Intensivlamnpen und Strassenlaternen 
— S. Flächenbolometer 285 287. 

Lichtpause. — 286 137. 

— — mit schwarzen Linien auf weissem Grunde 283 40. 
Lieferungsbediugung. Ueber die —en für Mineralöle bei 
den königl. preussischen Staatseisenbahnen 285 * 67. 114. 

Linde. — als Velbaum 285 18. 

Linearzeichneu. Anleitung zum — von Delabar 286 40. 

Linoleum. Ueber die Ilerstellung von — 285 * 130. * 151. 
Herstellung von — -Mosaik 154. Verfahren nach Godfey, 
Leake und Lucas *154. Desel. von Walton #152. Muster- 
bildung von Kuny * 156. Herstellung von Granit— 157. 

Liter. Beseitigung der Mohr'schen — 285 39. 


Literatur. — über Fürberei und Farbstoffe 286 165. 
Lithion. — als Beschlenniger des Entwicklens 286 68. 
Lithionoxyd. S. Photographie 286 69. [?54. 


Lithographie. Ersatz der —steine durch Alumininmplatten 284 

— Photo-- 286 140. 

Lochcamera. S. Photographie 285 278. 

Locomotive. Neuere l.ocomotivceonstructionen 284 106. 
Verbund-Woolf-Eilzug— der ungarischen Staatsbahnen 106. 
Vereinigte Reibungs- und Zahnrad—n von Abt 107. Doppel- 
Verbund— für den Bergdienst der St. Gotthardbahn 108. 
— für den St. Clair-Tunnel. [284 302. 

— — mit Mannesmannröhren von abnehmender Wandstärke 

— Elektrische — für Eisenbahnen 285 66. 

— Vergleichende Versuche zwischen einer Verbund- und einer 
einfachen — 286 264. 

Locomotivschicber. Fräse für — 285 * 37. 

Log. Granville's elektrisches — 285 * 258. 

Lohgerberei. S. Degras 285 233. 

Löschvorrichtung. S. Verkoken 285 * 33. 

Loth. — für Aluminium 284 144. 288. 

Löthen. — von Aluminium 285 192. Barthel’s Löthlampe 
285 #72. Benzinlöthlampe 286 215. Löthmetalle 286 70. 

Löthrohranalyse. — von Hirschwald 285 264. 

Luftbetrieb. Steinbohrmaschine mit — 283 174. 

Luftcompressionsmaschine. — von Dujardin 285 * 271. 

Luftisolirung. Siemens und Halske’s und Davidson’s Strom- 
leiter mit — 285 302. 

Luftleere. S. Vacunmtrockenapparat von Passburr 283 * 102. 

Luftregulator. — 234 * 296. 

Luftschiffahrt. Fessellallonstationen von Hoernes 285 24. 
Lüftung. —seiurichtungen für Werkräume der Textilindustrie 
von Haase 286 * 179. 
Lüftungsanlagen. — im Anschlusse an die gebräuchlichen 

Heizungssysteme und eine kritische Beleuchtung dieser 
letzteren 284 * 63. *109. 134. 182. * 206. * 244. * 295. 8. 

Heizung. 

IX. Besprechung ausgeführter Druck — *63. Besprechung 
ausgeführter Anlagen. Ausführung von Druck— *109. An- 
lage in einem Wirthschaftslocale.. Anlage des Koch’schen 
Lazareths für Infectinnskrankheiten * 111. X. Heizungs- 
einrichtungen im Dienste der Lüftung 134. 1) Die sogen. 
Lüftungsöfen 134. 2) Die Centralheizungen 135. Die Central- 
Iuftheizung 182. Kastenöfen * 206. Koris Centralöfen für 
kleinere und grössere Anlagen * 208. Centralheizkörper 
als Centralluftheizungsofen 209. 


M. 


Maasbefestigung. — 285 * 76. [stadt 286 216. 
Maasse und Dimensionen. Die absoluten — — — von Hove- 
Maasseiuheiten. Die wichtigsten — von Forges 286 216. 
Magnesiumblitzpulver. S. Photographie 286 66. 
Magnetinductor. Siemens’ — 283 52. 

Mais. Zusammensetzung von — 283 22. 

Maische. S. Spiritns. 


Maismalz. -- 285 22. [112. 

Maltose. Bestimmung der — mit Kupferkaliumcarbonat 283 

Mälzerei. Neuerungen auf dem Gebiete der — von Professor 
A. Schwarz 283 *6.*58. 
Waschmaschine für Gerste von Baumgartner * 6. Desg]. 
von Reinhard *6. Bernrenther und Kumpfmiller’s Gersten- 
weichvorrichtung * 7. Schleifenheimer’s Quellstock ® 8. 
Gerstenwaschvorrichtung von Schleifenheimer * 8. Neue- 
rungen an verstellbaren Rüttelsieben von Eisner und Areli 8. 
Abraham’s Apparat zum Transportiren und Auflockern 
von Grünmalz *58. Malztransportwagen der Hanna-Malz- 
fabrik * 59. Kippwagen von Böhm und Rumpf * 59. 
Hirschler’s Malzwender * 60. Rotirende Schaufelwelle zum 
Wenden des Malzes von Free * 60. Schlinke’s Siebapparat. 
für Grünmalz * 61. Malzkeimfünger von Reininghaus * 62. 
Putz- und Polirmaschine von L egat und Wlach *62. Malz- 
entkeimungsmaschine von Landgraf * 63. Putz- und Polir- 
maschine von Zieger *63. Malzentkeimungs- und Polir- 
maschine von Baumgartner * 64. 

Mangan. Bestimmung von — in Eisen und Stahl 285 286. 

Mangauboratfirniss. Heller — 286 24. 

Manganbronze. Ueber — 285 113. 

Mangansuperoxyd. — als Schutzüberzug für Metalle 286 74. 

Mannit. S. Spiritus 285 260. 

Manufacturwaaren. Fabrikation der — von Schams 284 43. 

Margarine. Nachweis eines —gehalts in Butter 284 230. 
286 187. 

Marmor. Künstliche Färbung von weissem — 283 102. 

Maschinuenbankunde. Handbuch der — von Hoyer 286 24. 

Maschinenelemeute. — von Bach 284 23. 

— S. Kuppelung 284 * 177.*197. Kraftübertragung. Schrauben- 
sicherung. Dampfmaschine 285*1. Lager. Turbine285*175. 
Berechnung und Construction der —e von Rebber und Pohl- 
hausen 285 96. Stnpfbüchse 286 *151. Riemen. 

Maschinentechnik. Grundregel der — von Moritz 285 264. 

Maschinist. Führer des —en von Scholl 283 260. 

Mathematik. Monatshefte für — und Physik 283 212. — S. 
Integralreclinung. 

Mattirungsflüssigkeit. — für Holz 286 192. 

Mechanik. Leitiaden der — von Lauenstein 286 186. 

Mechanikerdrehbauk. S. Drehbank. 

Mehl. Untersuchung von —en 284 299. 

Meiler. —verkohlung 285 * 33. 

Meissel. Carstarphen's elektrischer — 286 215. 

— S. Pressluftwerkzeug 286 * 248. 

Melassebestimmung. — 285 286. 

Mercurographie. — 286 137. 

Messapparate. Engler's Viscosimeter 386 *210. [285 283. 

Messing. Aetzlösung für — zur Herstellung von Schablonen 

Messingrohr. lestigkeitsversuche mit Condensationsrohren 
aus Messing 286 142. 

Messinstrument. S. Flächenbolometer 285 287. 

Messmaschine. May’'s Umlaufzähler 286 263. 

Messtisch. S. Photogrammetrie 285 * 280. 

Messung. Ueber die optische — hoher Temperaturen von 
H. Le Chatelier 286 * 43.* 63. 

Messvorrichtung. Siemens und Halske’s Verbesserung an 
Elektricitätsmessern 286 70. Weston’s Blektricitätsmesser 
286 9. Perrv's Elektrieitätsmesser 286 *159. Aron’s 
Elektrieitätsmesser 286 144. Millers Elektricitätsmesser 
286 240. Teague's Elektrieitätsmesser 286 * 257 


Messwagen. — für Eisenbahngleise s. Eisenbahn 285 "268. 
Metall. Wurt’s Entdeckung nicht-Lichtbogen- bildender -e 285 
— Verlöthen von Glas mit — 285 24. [144. 


— Schutzüberzug für — 286 24. 

Metallbearbeitung. S. Mutternbearbeitung 288 * 81. Feilen- 
haumaschinen 283 * 121. Drehbank 283 * 141. Schrauben- 
schneidmaschine. Fräsemaschine. Zahnräderhobelvorrich- 
tung 283 * 197. Zahnräderfräse 283 *220. Schneidstähle 
284 *11. Centrirmaschine 284 * 263. Gusseiserne Werk- 
zeuge 284 *263. Stahlhalter 284 *282. Galvanisirverfahren 
285 72. Polirtrommel 285 167. Bohrschloss 285 * 274. 
Hinterdrehmaschinen 286 *1. Horizontalbohrwerke 286 
#203. Drelibank 286 * 222. Drehmaschine BRG * 7.24. 
Cylinderausbolrmaschine 286 #250. Kegeldrehen 286 *251. 
Leitspindeldrehbank 286 *253. Abstechbänke 286 *281. 

Metallgewinnung. — auf der elektrischen Ausstellung zu 
Frankfurt von Wedding 285 24. 

Metallhülsen. S. Kriegswaffen 285 73. 

Metallhüttenwesen. Neuerungen im — 2383 * 128. 

Diehl’s Gewinnung von Aluminium aus Eisenlegirungen 
128. Meyer's Aluminiumgewinnung aus Aluminaten 128. 
Kolilenelektroden der Société Electro-MetallurgiqueFrancaise 
129. Gewinnung von Leichtmetallen auf elektrolytischem 
Were von Grätzel von Grätz. Stahl's Kupfergewinnung 
aus "zeringhaltigen Erzen 129. Perino’s mechanischer Lauge- 
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apparat * 130. Verfahren zum Ausglühen von Kupfer und 
dessen Legirungen von Cummis #131. Elektrolytische Ge- 
winnung von Kupfer ohne Anwendung der Schmelzung 
von Siemens und Halske 132. Kosten für eine Anlage 
zur Gewinnung des Reinkupfers nach Siemens und Halske 
132. S. Hüttenwesen. Eisenhüttenwesen. Antimon. 

Metalltuch. S. Papier 286 * 28. 

Metol. S. Photographie 286 69. 

Michigan. — Mining sehon] Report 286 71. 

Mignonpapier. — 283 1 

Mikroben. Wasser— 284 19. 

Mikrophon. Cuttriss’ Kohlen— 284 47. 

Mikrophotographie. — 285 299. 

Mikroskopie. S. Botanische Berichte. 

Mikrotelephon. — 234 * 204. 

Milch. Einfluss der Schlämpefütterung auf — 283 111. 

— Untersuchung der — 284 237. 

— Beschaffenheit gesunder — 286 186. 

Milchsäure. Optisch active Modification der — 284 20. 

— Antiseptische Wirkung der — 284 20. 

— —gährung 283 114. 

Mine. —nzündung von Renesse 284 24. 

Minenzüunder. Dynamoelektrische — der Gebr. Manet 286 69. 

Mineralkautschuk. — 285 166. 

Mineralöl. S. Industrie der Fette. 

— Bekanntmachung, betreifend die Aichung von Messwerk- 
zeugen zur bestimmung der Dichte von —en 284 286. 


Mineralsäuren. Neuerungen in der Fabrikation der —, der 
Soda. Potasche und verwandter Industriezweige 286 88. 
212.*235. 

Ueber Schwefelsäurefabrikation 88. Veränderung der 


Volumengewichte der Salpetersäure durch einen Gehalt an 
Untersalpetersäure 212. Die Industrie der Borsäure und 
des Borax 214. Die physikalische Beschaffenheit der Thomas- 
schlacke 235. Directe Verarbeitung eisenreicher Phosphate 
236. Reinigung des Phosphors durch Natriumhypobromit 
237. Vorkommen von Chlorammonium in den Stassfurter 
Kalirolisalzen und den daraus gewonnenen Salzen und 
Mutterlaugen 237. Verfahren zur Darstellung von Blei- 
weiss 237. Compbinirter Ring- und Generativgasofen #238. 
Mineralschmieröl. Ueber die Lieferungsbedingungen für —e 
bei den königl. preuss. Staatseisenbahnen 285 * 67. 114. 


Minirmaschine. — 283 175. 
Mischmaschine. — 286 * 239. 
Mischofen. — von Mannesmann 283 * 30. 


Mischvorrichtungen. S. Papier 286 * 27. 

Mitisguss. Ueber — 285 119. [285 * 252. 
Mitnehmer. —einrichtung für maschinelle Streckenförderung 
— — 286 *178. 

Molken. — zur Gewinnung von Alkohol 285 163. 
Molybdünsäurereaction. — der fetten Oele 284 298. 
Momentaufnahme. S. Photographie 285 280. 


Momentverschluss. S. Photographie 285 279. 

Monarch. Ball und Norton’s elektromagnetische Trennmaschine 
— für Eisenerze 283 * 228. 

Morseapparate. S. Eisenbahn. 

Mosaik. S. Linoleum. 

Motor. S. Dynamo. Dampfmaschine. 

Mühle. Stof— s. Papier. 

Murers Express Newness. S. Photographie 285 279. 

Musterschutz. Rechtsfragen von F. H. Haase über — 286 9. 

Mutternbearbeitungsmaschine. —n 283 * 81. 
Barnett’s Mutterndrehbank * 81. Weidtmann’s Maschine zur 
Herstellung von Muttern * 81. Desgl. von Sondermann * 81. 
National Mutternschneidemaschine *82. Baum’s Muttern- 
fräsebank * 82. Sondermann’s selbsthätige Mutiernabfase- 
maschine * 83. 


(Gasmaschine. 


N. 


Nachglimmen. S. Sicherheitszündhölzer 283 274. 
Nagel. Holz— 286 * 212. 


— Nägel mit Gummikopf 286 * 143. 

Nahrungsmittel. Untersuchung der — 284 237. 261. 297. 

— —Jehre s. Botanische Berichte 285 16. [286 186. 

Naphtalin. — zur Conservirung des Holzes 283 163. 

— Beiträge zur —frage 283 231. 

Natrium. Aufbewahrung des —s 286 47. 

Natriumhypobromit. — zur Reinigung des Phosphors 286 237. 

Natriumnitrat. S. Photographie 286 68. 

Naturwissenschaft. Handlexicon der —en von Bechhold 284 
168. Jahrbuch der — von Wildermann 286 264. 

Negrographie. — 283 40. 

Nelkenöl.e — 285 19. [285 120. 

Nicht versetzt. Ueberbürdungsfrage. Klagelied von Schulze 

Nickel. Ermittelung von — in Stahlsorten 285 * 140. 

Dinglers polyt. Journal Bd. 286, Heft 14. 1893/1V. 


` Nigrisine. 


| Nutzpflanzen. 


Nickelstabl. Untersuchungen über — 284 288. 

— Geschütze aus — 285 119. 

Niederschlag. S. Filtriren 285 14. 

— 286 103. | 
Nitrobromfluorescein. Zur Fabrikation des —s von Dr.O. Mühl- 
Nitrosoverbindung. —en 286 161. [häuser 284 * 95. 
Noppengarn. S. Ziergarn 283 * 123. 

Normalelement. Elektromotorische Kraft von Kalıle's — 285 
Normalvolumeter. — für Gase 286 191. [302. 
Normalzahlen. S. Zucker 285 39. 

Nothsignal. S. Eisenbahn 283 * 262. 

Nucleine. S. Spiritus 285 262. 

S. Botanische Berichte. 


Ö, 


Objectiv. Photographische —e 285 278. 

Oel. Molybdänsäurereaction der fetten —e 284 298. 

— Industrie der —e s. Fette 285 19. 164. 

Velbaum. Linde als — 285 18. 

Oelbleiche. S. Papier 286 27. 

Oelisolatoren. Die — von Schomburg und Söhne für elektrische 
Kraftübertragung 283 * 108. 

Ofen. S. Heizungsanlagen 283 *36. Lüftung. Verkoken. 

— Neuere Oefen für keramische Zwecke 286 * 36. 
Holwa’s regulirbarer — zum Brennen von Dolomit und 
Magnesit * 37. Hotze’s — mit ausziehlbaren Brennbehältern 
* 38. Zeitlers Cement- und Kalkbrenn— #38. Ziegel- 
brenn— mit Trockenvorrichtungr von Holzmann * 39. Guth- 
mann’s Brenn— mit schräger Sohle und schrägem Rost * 39. 
Heilmann's vereinigter Trocken- und Brenn— für feine 
Thonwaaren #39. Niendorf’s Einrichtung zum Gasbrennen 
von der Decke des —s aus*40. Kelch’s continuirlicher 
Ziegelbrenn— *41. Kühne’s Brenn— mit verstellbaren 
Trockenkammern #42. Seidel's — zum Brennen glasirter 
Thonwaaren mittels Kohle*42. Siemens’ Zwillingsschacht — 
mit freier Flammenentfaltung 43. Brenn- und Trocken— 
von Ohle und Hotop *43. Schacht— zum Brennen von 
Cement und Kalk von Kawalewsky und Pasquier 42. 
Möller’s selbsthätiger Zugregler 43. Appiani’s Kohlekästen 
in den Heizkammern von Brenn— 43. 

— Combinirter Ring- und Generatirgas— 286 * 238. 


Official. S. Druckpresse 283 * 79. 
Olivenöl. a des —es in Südfrankreich 283 162. 
— — 255 2 [286 * 43. * 63. 


Optik. One Messung hoher Temperaturen von Le Chatelier 
Organische Säuren. — — im Rübensafte 384 168. 


Ornamente. S. Holzbearbeitung 286 247. 
Orthoamidophenol. — als Entwickler 286 68. 
Orthophenylendiamin. — als Entwickler 286 68. 


Oxychinaseptol. — (Diaplıterin), ein neues Antisepticum 286 
Ozon. — in der Branntweinindustrie 285 164. [264. 


P. 


Packetbeförderung. William’s elektrische — 285 * 259. 

Packung. S. Stopfbüchse 286 * 151. 

Palmstärke. — 285 213. 

Panorama. -—aufnahmen s. Photographie 285 280. 

Panzerthurm. S. Kriegswalien 285 * 76. 

Papier. —masse zn Tischplatten für Morseapparate 283 54. 

— — zu Zündhölzchen 283 68. 

— — als Isolator für Drähte 283 188. 

— Ueber den Einfluss des elektrischen Glühlichtes auf Holz- 
schliff—e, nebst Bemerkungen über die Festigkeitsab- 
nahme solcher —e im durch das Licht vergilbten Zustande 
von Wiesner 284 67. 

— Neuerungen in der — fabrikation 285 * 145. * 225. 286 * 9. 

* 25.7 49. * 81. * 133.4 154. 
285: Ersatz für Hadern: Strassenkehricht, Rindenfaser des 
Affenbrodbaumes, Torffasern *145. Wasserreinigung:: Piefke’s 
Filter zur Eisenabscheidung 145. Warren’s Filtrirvorrich- 
tung *146. Rohfasern: a) Hadern und ihre Entseuchuner. 
Taylor und Bradburn’s Cylindersiebe 146. Kellner's Um- 
wandelungsverfahren 146. b) Holzschliff. Holzschleifer 
von Schmidt, desgi. von Kapp-Haubold 146. Holzschleif- 
mühle von Theuerkorn 147. Desgl. von Haase * 147. Desgl. 
von Plattner *147, von Glauch 148. Lebelt’s Holzschleifer 
mit Ersatz der Steine durch Stahlreibtlächen *148. Mil- 
lard’s Holzschleifer mit geringem Drucke 148. Bonett's 
Schleifer mit Dampfspülung 148. Erweichen des Holzes 
vor dem Schleifen von Robein und Fölle 149. Benutzung 
der Holzabfälle Verfahren von Mitscherlich 149. Sortir- 
vorrichtung für —stoff von Chelius * 149. Rowell’s Sortirer 
149. Thumb’s Sortircylinder 149. Bässler’s Sortirvorrich- 
tung, unter Anwendung der Centrifugalkraft * 149. c) Cel- 
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lulose. Kocher von Salomon und Brüngger 150. Krusten- 
auskleidung von Wenzel, mit Porzellanplatteneinlage von 
Lederer und Nesseny 150. Krustenauskleidung von Jung 
und Lindig 151. Kocher der Desoxidized Metal Co. 151. 
Schmiedeeiserne Holzkocher von Schumann 225. Kocher- 
ausfütterung mit Blei von Smith und Wagg * 225. Loring's 
Bleimantelbefestigung *226. Comstock’s Kocherfutter aus 
Metallegirung *226. Topkins’ Kocher mit Kreislauf 226. 
Hawley’s Kocher 226. Lovejoy’s Kocher für Abfälle * 226. 
Aluminiumbronze für Kocher 227. Kocher mit liegenden 
Heizrohren von Wagner * 227. Herstellung der Sulfitlauge. 
Wendler’s Sultitlaugeapparat*227. Desgl. von Holzhäuser 
#227. Nemethy’sSulfitlaugeapparat #228. Arbeiten von Peder- 
sen und von Harpf über Sulfitverfalıren 228. Wigger’s Holz- 
zerkleinerungsapparat * 229. Niederöst's Verarbeitung der 
Zellstoffaserbündel *229. Kron’s Zertheilen der Zellstoff- 
bündel 229. Splittersortirvorrichtung von Wagner * 230. 
Verbrauch von Alfafaser 230. Tüscher’s bez. Kasparek’s 
Zellstofftrockner 230. Abwässer und Algenbildung 231. 
Darstellung von Zellstoff mittels Salpetersäure 231. Zell- 
stoff zur Seidedarstellung 231. Mitscherlich's spinnbare 
Holziaser 231. 

286: Weiterverarbeitung der Rohfasern zu —*9. Trans- 
portvorrichtung von Kreiss*9. Hadernschneider vou 
Pitzler *10. Karger's Holländer *10. Desel. von Kron * 10. 
Desgl. von Mensen *11. Cressman’s Doppelholländer * 11. 
Holländer mit Regulirung der Stellung von Rész *11. Fein- 
fasermühle von Schmidt *12. Kegelstoffmühle von Hunter 
*13. Desgl. von Wagg *13. Simonet's Triturateur * 13. 
Russel’s Zerreissmaschine *14. Hoyts Bleichholländer * 14. 
Baxmann’s Leimkessel *14. Undichte Stellen bei Blei- 
futter 14. Abscheidung des Eisens aus schwefelsaurer Thon- 
erde von Aug« 15. Nutzbarmachung des Gerbstoffgehaltes 
der Sulfitlaugen von Mitscherlich 15. Ursache für Leim- 
schwäche des —es 15. Kieseltluorwasserstolfsäure statt 
der schwefelsauren Thonerde von Homeyer und Wolf 15. 
Bleichen: Bleichtrogbatterie *25. Vorschläge zur Chlor- 
gewinnung von Solvay, Greenwood, Cross und Bevan 25. 
Darstellung von Chlor mittels Elektrieität 25. Verdichtung 
von Chlor von Heinzerling 25. Desgl. von der Badischen 
Anilin- und Sodafabrik 25. Hermite's Bleichverfahren mit 
Chlormagnesium 25. Kellner’s elektrisches Bleichverfahren 
#26. Bleichen der Jute 26. Verhalten des Chlors beim 
Bleichen von Cross und Bevan 26. Oelbleiche von Ermisch 
27. Bleiche mittels Terpentinöl von Schreiner 27. Misch- 
kästen und Bütten: Annandale’s Mischbottich #27. Currier's 
Rührtlügel * 27. Knotenfänger: Goodall’s Knotenfänger mit 
Saugwirkung *27. Volstorfs Knotenfänger mit schräg- 
liegender Achse*?7. Metalltuch: Dauer der Metalltücher 28. 
Tourasse’s Spiralmetallfächer * 28. Vordruckwalze, Wasser- 
zeichen: Pohle’s Drahtgewebe * 29. Miliani’s Wasserzeichen 
29. Fortlaufende Wasserzeichen 29. Gautschpresse und 
Nasspressen: Schwierigkeit in deren Behandlung 29. Presse 
ohne Schaber von Johnson *49. Lagerung der Gautsch- 
walze von Latimer *49. Kron’s Gautschknecht *49. Ab- 
nehmer von Eichhorn 50. —trocknung: Trockenvorrich- 
tung von Kaiser *50. Schutzvorrichtung an Trockencylin- 
dern 50. Bogentrockner von Grahl und Höhl *50. Selbst- 
schliessende Pappenaufhänger von Gysae und Krüger 
*50. Trockenschlot #51. Ausgiebigkeit des —zeuges 51. 
Längsschneider von Kögel *52. Desgl. für Streifen von 
Pope 53. Desgl. von Berger 53. Tapetenbeschneidvor> 
richtung von Jackson 53. Querschneider und Beschneid- 
maschinen: Verbesserung an Schneidmaschinen von Carrer 
53. Schneid- und Glättmaschine von Müller *53. Schneid- 
maschine von Geisler *54. Vorrichtung zum Schmal- und 
Schrägschneiden von F. Müller Söhne *54. Krause’s Be- 
schneidmaschine 54. Krause’s Pappenritzmaschine 54. Hobel- 
messer von Salzkorn 54. Pappenritzmaschine von Grumm 54. 
Rollstangen und Wickelmaschinen: Seybold’s verstellbare 
Rollstange ® 81. Smith’s Rollstange mit stellbarem Durch- 
messer *81. Kaffenberger’s Rollstange * 82. Cylinder und 
Pappenmaschinen: Namar's Cylindersieb #82. O'Neill's 
Tuch aus Kautschuk 82. Fairbank’s Pappenmaschine * 82. 
Pappenmaschine von Grahl und Höhl *83. Desgl. von 
Mc Coy 83. Feuchter: Feuchter von Versock * 83. Feucht- 
maschine von Köbig 84. Desgl. von Donnersmark * 84. 
Kalander: Frictionskalander und ihre Verwendung 133. 
Nachträgliches Feuchten des —es 133. Butterworth’s Ka- 
landerschützer *133. Einbringen der Wasserzeichen nach 
Husnik’s Verfahren in der Fabrik Leykam 133. Walzen- 
prägewerk von Rivage 133. Michaud’s Prägeverfahren 134. 
Kufner’s Kalander- bezieh. Walzendruck für Kartenkanten 
*134. Bacon's Bändchenführung als Sicherheitsvorrichtung 
#134. Friedheim’s Schutzvorrichtung an Kalandern * 134. 
Desgl. von Prasse *134. Desgl. von Erdt 134. Rollen- 
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bogenführung von Müller und Herrmann * 135. Besondere 
—gattungen: Sicherheits—e mit localisirten Fasern von 
Macdonough 135. Desgl. durch zwei —balınen gebildet 
von Nowak 135. Osmose— von Schiller 135. Blech— von 
Sartorius 135. Wasserdichtes — von Bird 135. Desgl. 
von Lenz 135. Durchscheinendes — 135. Verwerthung 
der Pergament—abfälle 135. Imitirtes Pergament 13». 
Chromo— mit weissem Anstrich 135. Herstellung von 
Bunt—en 136. Wolkiges — mit ein- oder mehrfarbigem 
Ton 136. Herstellung bunt gemusterter —e auf der —ma- 
schine von Lehmann 136. Gold-, Silber- und Kupfer— 
nach Poppenburg’s Verfahren 136. Gepresste Gegenstände 
aus — stoff: Pressvorriehtung für Eimer von Christensen 
und Heyerdahl *154. —röhrenpresse von Medbury 154. 
—röhrenpresse von Clark *154. —spulen von Gaberle * 154. 
— prüfung: Prenssische —normalien 155. Teclu’s --probe 
#155. Schopper’s Festigkeitsprüfer * 155. Prüfungsmethode 
für die Leimfestigkeit von Schluttig und Neumann * 156. 
Höhnel's —schwefelsäureprobe 156. Bestimmung der Holz- 
schliffimenge von Benedict und Bamberger 156. Nachweis 
thierischer Leimung durch Ammoniak von Hefelmann 156. 
Prüfung des Trockengehaltes nach Plaschke, Kähler, Knöfler 
*156. Eintluss der Rüttelung. Erkennung des Hand- und 
Maschinen—es 157. Haltbarkeit von Cellulose—en 157. 
—fabriksanlagen: Anlage in Fujigori * 157. 


Papier. S. Botanische Berichte 285 16. Papierprüfung 286 
#155. —röhren als Isolator 286 * 143. l 

Pappe. S. Papier. 

Pappeaufhiinger. S. Papier 286 * 50. 

Paraamidobenzol. — als Entwickler 286 68. 

Paraamidophenol. — zum Entwickeln 286 69. 

Paraffin. Nachweis des —s im Wachs 285 166. 

Patent. Mandel, —vesetz 283 164. —e im J. 1891 284 39. 


S. Erfindungskraft 286 215. Die amerikanische Entschei- 
dung über Edison’ s Glühlampen — 286 143. 
Peccothee. Analyse des —s von Ceylon 284 299. 
Pentaglukose. Bestimmung der — 283 112. 
Pentanitrostärke.. — 284 * 141. 
Pergamentpapier. Bleihaltiges — 284 297. — 286 135. 
Perle. Maschine zum Anzwirnen von —n 283 ° 177. 
Permanganat. — zu Fürbereizwecken 286 108. 
Petroleum. S. Erdöl und Mineralöl. 
Petroleummotor. Die —en von Richard 286 48. 
Pfefferkuchen. Zinnchlorür in — 286 189. 
Pflanze. Photographische Aufnahme raschwachsender —n 285 
— —nfaser s. Botanische Berichte. 280. 
Phenerythen. —, der Farbstoff der rothen Carbolsäure 284 191. 


Phenol. Farbenreaction der Zuckerarten mit — 283 112. 
Phlorogluein. — zur Untersuchung des Mehles 284 299. 
Phosphate. — 286 236. 


Phosphor. Ueber die Fabrikation des —s von Readman 284 115. 

— Bestimmung des —s im Eisen 285 286. 

— Reinigung des —s durch Natriumhypobromit 286 237. 

Photochromie. — 283 42. 

Photogrammetrie. — 285 * 280. 

Photographie. Ueber die Fortschritte der — und der photo- 
mechanischen Druckverfahren von Eder und Valenta 283 
16. 40. 65. 84. 285 278. 299. 286 66. 117. 136. 
283: Bromsilbergelatinepapierbilder und Vergrösserungen 
auf Papier und Leinwand 16. Directe Vergrösserungsmethode 
unter Anwendung abziehbarer Bromsilbergelatineplatten 17. 
Bilder auf Leinwand und Seide 17. Albuminpapier und 
Salzpapier 17. Tonen von Silbercopien 17. Iridiumchlorid- 
papier 18. Copirpapiere, welche kurz vor dem Gebrauche 
gesilbert werden müssen 18. Platinbad für Silbercopien 18. 
Verschiedenes über Copirverfahren auf Papier 19. Platin- 
druck 19. Cyanotypien auf Albuminpapier 40. Pigment- 
druck 40. Das Feer'sche Verfahren und der Primulinprocess 
mit Anilinverbindungen 40. — in natürlichen Farben 42. 
Photographische Schmelzfarbenbilder 65. Lichtdruck 65. 
Photographisches Umdruckverfahren auf Stein oder Zink 
u. 8. w. 65. Zinkographie 66. Verfahren von Bartos zur 
Herstellung von Photolithographien und Phototypien in 
Kornmanier mit Halbtönen 67. Heliogravüre und photo- 
graphische Aetzung in Kupfer 68. 84. Kupferzinkcliches 85. 
Autotypie 85. Verstärkung von Rasternegativen 86. Ver- 
fahren zur Herstellung von Halbtonätzungen 86. Ver- 
schiedenes über Aetzung und Pressendruck 87. Mäser's 
Tonplatten 88. Celluloidcliches 88. 
285: — mit der Lochcamera 278. Photographische Objective 
278. Photographische Cameras und Momentverschlüsse 279. 
Verwendung der — zu wissenschaftlichen Zwecken 280. 
Photogrammetrie 280. Apparate der Ausstellung des Photo- 
graphentages in Wien 281. Pollak’s Eintheilung der Ap- 
parate zu photogrammetrischen Aufnahmen 281. Meyden- 
bauer’s photogrammetrischer Apparat * 281. Görz’ Lyn- 
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keioskop 281. Photogrammetrische Apparate mit Libellen 
und Messvorrichtungen 281. Apparat von Maurer und 
Hafferl #281. Hübl’s photographischer Messtisch * 28%. 
Phototheodolite mit genauen Visirvorrichtungen und Mess- 
kreisen 282. Phototheodolit von Koppe 282. Desgl. von 
Pollak, Schell und Hartl * 282. Desgl. von Paganini, Starke, 
Kamerer 283. Mikro— 299. — in natürlichen Farben 300. 
286: — bei künstlichem Lichte 66. Bromsilbergelatine- 
emulsion 66. Collodiumemulsion 67. Hervorrufung von 
Bromsilbersgelatineplatten 67. Verstärken und Abschwächen 
von Negativen u. s. w. 117. Fixiren 117. Films’ biegsame 
photographische Platten 117. Vergrösserungen, Bromsilber- 
srelatinebilder 117. Photographische Papiere 118. Glas- 
diapositive und Projectionsbilder 118. Gold- und Platin- 
tonbäder. Tonfixirbäder 119. Callitypie 136. Platindruck 
136. Lichtpausen 137. Drucke mit Bleisalzen ohne Ver- 
wendung von Silbersalzen, Copirverfahren mit Quecksilber- 
salzen, “Mereurographie 137. Pigmentdruck 138. 
Stoffen, Holz, Email, Porzellan, Glas u. s. w. 138. 
druck 139. Photozinkographie. Umdruckverfahren 
Metall, Photolithographie 140. Heliogravüre und Aetzung 
in Kupfer 141. Autotypie, Leimtypie 141. Verschiedene 
Verfahren zur Herstellung von Ton- oder Untergrund- 
platten für die Buchdruckpresse 141. 


Licht- 


Photographie. — mit natürlichen Farben 283 42. 
— Fern— von Miethe 283 188. 
— Anleitung zur — von Pizzighelli 284 120. 


— — auf Stollen. Holz. Email. Porzellan und Glas 286 138. 

— Verwendung der — zum Zeurdruck 286 162. 

— Notiz- und Nachschlage buch von David und Scolik 286 296. 

Photolithographie. — 283 65. 

Phototypie. — in Kornmanier 283 67. 

Photozinkographie. — 286 140. 

Physikalische Revue. — — von Graetz 284 120. 285 24. 48. 

Pigmentdruck. — 283 40. 286 138. [286 48. 

Pilz. S. Spiritus 285 261. 

Pinkcolour. — 284 9. 1222: 

Planscheibendrehbank. Nenere Plauscheibendrehbänke 286 
Spencer s Räderdrehbank * 222. Dessen Plandrehbank * 223. 
Plandrehbank von Cunlitff und Croom #324. Drehbank von 
Sharp-Stewart 224. 


Platinbad. — für Silbercopien 283 18. 

Platindruck. — 283 19. 2384 136. 

Platintonbad. =. Photographie 286 119. 

Platte. Herstellung gemusterter —n aus Cement 283 188. 

Pleuelstange. S. Dampfmaschine 285 *5. 

Pneumatische Beförderung. — — von Faserstoffen von 
Schnitzler 284 190. [* 34. 


Pneumatische Regulirnng. — — an Dampfmaschinen 284 

Pochwerk. Veskas — s. Aufbereitung 284 * 281. 

Polarisation. -- mit Durchtlussröhre s. Zucker 285 189. 

— Polarisirtes elektrisches Signal von Siemens und Schlömer 

Polirtrommel. —n 285 167. [236 239. 

Polzenfluss. Regulirung des —es von Laube 286 7 

Portlandcement. S. Cement 283 284. 

Porzellan. S. Tlionindustrie 284 91. 

— Bemalen des —geschirres 284 * 188. 

— — masse bei 1300 bis 1400° gar werdend 284 189. 

— —zünder s. Gasmaschine. 

Potasche. Fabrikation der — 286 88. 

Präge. S. Papier 286 * 133. 

— —walze 8. Holzbearbeitung 286 * 240. 

Preisaufgabe. — der Mülhausener Gesellschaft 283 24. 

— —, schwefelsaure Thonerde betreffend 283 116. 

— Kraftcentrale 283 116. 

— — der Soc. de Mulhouse 285 48. 

Preisausschreiben. — der Tapezierer-Zeitung 284 108. 

Preisselbeeren. Verrährung der — 284 21. 

Presse. Handschnell— für Lichtdruck 283 65. 

— S. Tiegeldruckpresse 283 * 76. [284 * 221. 

— Die — mit hohem Wasserdruck im Eisenhüttenbetriebe 
Pumpensysteme in ihrer Verwendung für Presswasser * 221. 
— mit Druckübersetizer für eine Blockschere *222. Press- 
vorrichtung mit Parallelführung 222. Daelen’s warerechte 
Schmiede— #223. Schmiede—n der Kalker Maschinen- 
fabrik #225. Desgl. der Duisburger Maschinenbau-Actien- 
gesellschaft #226. Trappen’s Schmiede— 226. Schmiede — 


Baare’s beziel. des Bochumer Vereins #227. Ventilsteue- 
rung für dieselbe *228. —- zur Verdichtung der Stahl- 
— S. Druck—. Linoleum. [blöcke * 229. 
Pressendruck. S. Photographie 283 87. 
Presshefe. — 283 22. 
Pressluftwerkzeug. Neuere —e 286 * 248. 
Thorp's — #248. Desgl. von Ross * 248. Desgl. von Freund 


3 249. Hoskins’ Gestellträger für —e #249. — der National 


Pneumatic Tool Company * 249. 
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— für Papierstoffkörper 286 * 154. 

Primulinprocess. — mit Anilinverbindungen 288 40. 

Projectionsbilder. S. Photographie 286 118. 

Protein. —e des Maiskornes 285 215. 262. 

Prüfungsmaschine. Ueber —n für Metalle 285 * 169. 
Kellogg’s — Phönix für 1200 t *169. Delaloe’s — für 50 I 


Pressrorrichtung. 


#171. — Grafenstaden für 25 t * 172. Petits — mit 
Hebelwage und Schwimmer * 173. 

— Bird's — für Treibriemen 286 * 58. 

— —ı und deren Ergebnisse 286 * 271. 
Martens’ Härteprüfer * 271. Olsens — #272. Schopper's 


Dehnungszeiger an —n #274. Le Chatelier's Dehnungs- 
messer für Eisenbrücken *274. Reinecker's Messvorrich- 
tung #275. Mallock’s Vorrichtung zum Messen der Material- 
delinungen an fertigen Constructionstheilen * 775 


Puddelöfen. — mit Petroleumheizung 284 288. 
Pülpefänger. S. Zucker 285 * 116. *209. Stärke. 
Pulver. Darstellung eines rauchlosen —s 284 142. 


Pumpe. —nusysteme für Presswasserbetrieb 284 * 221. 

— S. Wasserhaltung 286 23. 

— Pneumatische Gestängegewichtsausgleichung auf der Grube 
Gilberg 286 * 120. 

— Elektrischer Antrieb einer Bergwerks— 286 264. 

Pumpmaschine. Crompton’s elektrische — 285 100. 

Putz- und Polirvorrichtung. S. Mälzerei 288 * 62. 


Pyknometer. Aräo— 285 280. 
Pyrogranit. — 284 189. 
Pyrometer. S. Thonindustrie 284 216. 


Pyrometrischer Speiserufer. — — 283 * 33. 


Q. 


uark. — aus Schatfmilch 286 187. 
Önecksilberchlorid. — zur Hemmung der Wasserstoffent- 
wickelung 285 192. 
uecksilbercontact. Neumayer’s — für Weichen 284 * 267. 
uecksilbersalze. Copirverlahren mit —n 286 137. 
Schleifenheimer's — 283 *7. 


R. 


Rad. Zahnräderfräse 283 * 220. 

Radreifen. —drehbank 285 * 159. 

Radtaster. S. Eisenbahneinrichtungen 285 * 59. 
Raffinose. S. Spiritus 285 260. 

Rahmen. S. Dampfmaschine 285 * 1. 
Ramiefaser. S. Botanische Berichte. 
Rapid-Paragon-Lens. S. Photographie 285 278. 
Rapid-Parapianat. S. Photographie 285 278. 
Raspel. —hiebreibe 285 184. 

— S. Holzbearbeitung 286 * 241. 
Rasternegative.. — 283 86. 

Rauch. —untersuchungsappurat 285 * 284. 


uellstock. 


Rauchgas. Analyse von — 283 * 230. 

Bauchmesser. — von Thomson 285 48. 

Rechenschieber. — von Müller-Bertosa 285 302. 
Rechnungsmethode. Neue —n der höheren Mathematik von 


Bergbohm 284 48. 286 288. 

Rechtsfragen. S. Musterschutz 286 9. [?40. 

Bechtsschutz. Zeitschrift für gewerblichen — von Schmid 285 

Rectification. Benzin— 284 301. 

Regulator. — von Fischer-Leck 283 *27. — von Pröll 283 
* 75. Compensations— 8. Weberei 283 * 47. 

— Neue —en 284 * 49. 

Blessing’s Achsen— mit Schwinghebeln *49. Desgl. von 
Epple *49. Deissler's Achsen— mit directer Aufnahme 
des Gewichtes durch eine Feder *50. Achsen— von Lang 
und Fuchs*51. — mit gleichmässiger Wirkung auf die 
Leistung der Dampfmaschine von Kummer, Fischinger und 
Leck #51. Pröll’s Regulirvorrichtung auf der Steuerwelle 
#54. Dales’ Schwungkugel— mit Federgelenken * 54. 
Schw ungkugel— von Rademacher und Voss #56. Wrede's 
Pendel— *56. Achsenregulirung von Linckels und Wilty 
#57. Riedinger's Regulirvorrichtung für Druckluftanlagen 
#58. Kupper’s Sperrvorrichtung bei Achsenbrüchen * 58. 

— S. Gasmaschinen 284 *193.* 289. —typen s. Dampfmaschine 
285 *55. Elektromechanischer — 285 263. 

Regulirung. S. Turbine 285 * 175. 

Regulirvorrichtung. Neue —en an Dampfmaschinen 284 * 31. 
Brown’s selbsthätige — für Schiffsmaschinen * 31. Spooner’s 
Regulirung der Schiffsmaschinen mittels an der Welle ein- 
geschalteter Spiralfedern * 32. Churchill's — für Schitfs- 
maschinen mittels eingeschobener Ventile *33. — mittels 
Ditferentialgeschwindigkeit von Firth*33. Regulirungs- 
vorrichtung mit eingeschalteter Pendelmasse von Schäffer 
und Budenberg * 34. Mills pneumatische — * 34. — für 
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grössere Maschinen mittels besonderer Hilfsmaschine, welche 
unter Eintluss eines Regulators steht, von Sullivan, Hughes, 
Chemery und Brown * 35. Regulator von Whitmore und 
Binyon nach KNordberg’s Bauweise #35. Jalsoviezky's 
Expansionsvorrichtung, welche die Reibung der Doppel- 
schieber umgeht * 36. Raffard’s Vorrichtung, mittels ent- 
lasteter Hülse das stossweise Arbeiten der Regulirung zu 
vermeiden * 36. Knowles’ Regulator mit in halbkreisför- 
miger Rinne geführten Kugeln # 37. 

Reibungskuppelung. S. Kuppelung 284 * 177. 

Reinigung. Anstriche zu entfernen 283 44. Fleckseife 283 44. 
Selbst— der Flüsse 283 115. S. Mälzerei. Vorrichtung 
zum Reinigen der Kesselröhren 285 * 182. 

Reisstärke. — 285 213. 

Retorte. Druck in den —n 283 206. 

Rhodium- und Rutheniumsalzee — — zum Tonen 283 18. 


Richten. — der Geschütze 285 #122. 

Riemen. Hubers Gliedertreibriemen 286 143. 
Riemenscheibe. S. Dampfmaschine 285 * R. 

— Vorrichtung zum Balliefräsen der — 885 * 128. 
Riemenschloss. — 284 *220. 

Riemenstärke. — 284 * 217. 


S. Zucker 
[285 * 210. 


Rieseldampfapparat. —e von Greiner 285 * 117. 

Roggen. Berauschender — 280 189. 

Rohfaser. S. Papier 285 * 146. 

— Verarbeitung der — zu Papier 286 * 9. 

Rohglas. Tektorium als Ersatz für — 284 96. 

Röhrenreiniger. — für Heizröhren 284 * 204. 
— von Lechler #205. Desgl. von Pretzel * 205. 


Rollstange. S. Papier 286 * 31. 
Rose. — zur Oelgewinnung 285 18. 


Rostschutzprocess. Gesners — 285 23. 

Roststab. Neuerung an Roststäben 286 * 206. 
Ergebnisse der Umfrage des Kesselüberwachungsvereins 
über Rosteinrichtungen nach dem Vortrage Cario’s # 206. 
Roststähe von Hartung *208. — und Feuerung von Fryer 
und Co. *209. 

Rotativunsdruck. — maschine von König und Bauer 284 * 128. 


Roth. — unter Glasur 284 94. [S. Druckpresse., 
Rotirende Dampfmaschine. S. Dampfmaschine 286 * 193. 
Riübensaft. Organische Säuren im — 284 168. 

Rücklauf. S. Kriegswaffen, 

Rundholz, Herstellung profilirter Rundhölzer 286 145. 
Saccharin. Wirkung des —s 284 21. S. Spiritus 285 262. 
Saccharometer. — 285 286. 

Safran. — von Algier 284 298. 

Sige. S. Holzbearbeitung. 

Siigeblattreibe. S. Kartoffelreibe 285 * 184. 

Sigefrüse. Schaltwerk an —n vom Grusonwerk 285 * 129. 
Sago. — 285 213. 

Salpetersäure. S. Mineralsäure 286 212. 


Salpetersäureäther. Die höheren — der Stärke von Dr. Mühl- 
häuser 284 * 137. 
Geschichtliches 137. Tetranitrostärke #138. I. Das Ver- 
fahren von Bechamp 138. II Desgl. von Nobel #139. 
III. Darstellung der Tetranitrostärke durch Fällen einer 


Salpetersäurestärkelösung mit Wasser 140. Pentanitro- 
stärke * 141. Hexanitrostärke #142. Vergleich der Eigen- 
schaften der verschiedenen Präparate 142. Darstellung 


eines rauchlosen Pulvers 142. 
Salzpapier. S. Photographie 283 17. 
Salzsaures Hydroxylamin. — — zur Bestimmung von Silber 
nnd Gold 284 17. 
Sandstein. Prüfung von — 283 235. 
Sandstrahl. —gebläse angewandt zur Herstellung von Korn- 
manierdrucken 283 67. [168. 
Saprol. —. ein neues Desinfectionsmittel für Fäcalien 286 
Saturationsgasuntersuchungsapparat. — von Kreidl-Fritsch 
285 * 283. Hleuchtungszwecke 283 232. 233. 
Sauerstoff. Herstellung und Verwendung von — für Be- 
— Einfluss des —es auf Gährung 285 262. 
Säure. Fixe und flüchtige — des Weines 284 297. S. Mineral—. 
Schaber. S. Papier 286 * 49. [285 288. 
Schablone. Aetzlösung für Messing zur Herstellung von —n 
Schacht. Formsteine aus Cement zum Abteufen von Schächten 
286 239. 
Schachtsignalapparat. Siemens und Halske’s — 285 * 299. 


Schafmilch. Quark aus — 286 18%. 

Schalenbordfrüse. — 285 * 37. [286 191. 

Schalter. Fery und Ducretets — für Speicherbatterieladung 

Schaltung. S. Volkers — an Telephonstellen 284 * 23%. 
Welles — 8. Telephon 284 * 243. 

Schaltvorrichtung. S. Holzbearbeitung. 
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Schärf- und Schränkmaschinen. 
Scheinwerfer. 
Schelle. 
Schiebebühne. 
Schieber. Neuere — coustrnetionen für Dampfmaschinen 284 


Heft 14. 


S. Holzbearbeitung 286 
S. Kriegswalfen 285 * 77. [* 128. 
Berliner’s Fortschellvorrichtung 283 * 58. 
Elektrische — s. Eisenbahn 285 297. 


#145. 
Entlasteter Flach— von Mc Donald #145. Entlasteter Flach — 
von Church #145. Entlasteter paralleltrapezförmiger — 
von Hanna #145. Entlasteter Doppel— von Marshall und 
Wisram #146. —entlastung von Thomas # 146. Kolben -- 
mit Vorrichtung gegen raschen Verschleiss von May * 140. 
Mellin’s Kolben— mit schneller Dampfdurchströmung ° 147. 
Kolben-— zur Steuerung mehrerer Cylinder von Brunton 
und Statter ë 147. Kolbensteuerung füreine Tandemmaschine 
von Cafield 147. Desgl. von Tosi #147. Kolben— für 
/weicylindermaschinen von Marshall und Wigram # 148. 
Verbindung zweier Kolben— für Verbundmaschinen von 
Brotherhood * 148. Aus vier Theilen bestehender Kolben — 
von Turner und Bavliff*148. Kolben— mit rascher Er- 
öffnung von Stoll #149. Piaff's Kolbensteuerung auf der 
Wiener Ausstellung 149. Kolben— für Verbundmaschinen 
von Bellis und Morcom #149. Kolben— aus zwei Kolben 
bestehend, von Patten, Robertson und Fraser * 149. Dreh — 
für raschzchende Maschinen von Psaroudaki * 150. Schwin- 
gender Stenerungshahn von Shenton * 150. 
Schiebermaschine. S. Dampfmaschine 285 * 54. 
Schiesswolle. Die Jute, ein Rohstoff für Schiesswolle von 
Dr. ©. Miihlhäuser 283 88. 137. 


Schiffsmaschine. S. Regulirvorrichtung 284 * 31. 

— Entwickelung der — von Bnsley 285 240. 1284 48. 
Schiffswesen. Beiträge zur Geschichte des —s von Rühlmann 
Schildkrotglasur. — 284 187. 

Schlacken. S. Hochofen— 284 233. 


— —ziegel, — sand s. Hochofen— 284 233. 


Schlackenform. Einführung der — 283 10. 
Schlackenwagen. — 284 230. 
Schlackenwolle. Schädlichkeit der — 286 261. 
Schlagbewegung. S. Weberei 283 * 45. 


Schlagmechanismus. Neue — -Construction an mechanischen 
Seidenwebstühlen 283 * 153. 
Peitschen— * 153. Mechanismus für Schlag à sabre * 153. 
Faure’s Schlag & sabre * 153. 

Schlagwetter. Beziehungen zwischen Barometerstand und 
der Häufigkeit der — in Steinkohlengruben 283 115. 

Schlämmen. S. Thonindustrie 284 * 210. 

Schlammstärke. S. Stärke 285 211. 

Schleifenleitung. S. Telephon von Welles 284 * 243. 

Schleiflehre. Reineckers — 286 *9. 

Schleifmaschine. Cummings und Brandon's Maschine zum 
Abschleifen der Stromsammler der Dynamomaschinen 286 

Schleifmühle. S. Papier 285 * 146. [° 159. 

Schleimsäure. S. Spiritus 285 260. 

Schleuder. S. Zucker 285 * 45.* 46. 

Schleudertrommel. S. Waschen. Centrifuge. 

Schlitzschneidemaschine. S. Holzbearbeitung 286 * 241. 

Schmelzfarbenbild. Photographische —er 283 65. 

Schmiedepresse. S. Presse mit hohem Wasserdruck 284 *221. 

Schmierapparat. — von Mollerup 283 5. 

Schmieröl.e — 285 * 07. 

— S. Viscosimeter 286 * 210. 

Schmierstoff. Acidität der —e 283 163. 

Schneidbohrer. S. Bohrschloss 285 * 274. 

Schneideylinder. S. Linoleum 285 * 156. 

Schneidstahl. Schneidstähle 284 * 11. 
Reese’s Schneidwerkzeug *11. Martignoni’s Scheibendreh- 
stahl *11. Frasse’s Drehstahl- und Stahlhalter *11. Berger's 
Gewinde— mit Halter*11. Reinecker's Stahlhalter für 
Gewindeschneidzähne #11. Verwendung mehrfacher Schneid- 
stähle *12. Hartzuss-Schneidwerkzeuge 12. 

Schneidvorrichtungen. S. Papier 286 * 52. 

Schneidwerkzeug. S. Hinterdrehmaschinen 286 * 1. 

Schnellaufende Dampfmaschinen. S. Dampfmaschine 285 
#55. 286 * 193. [Eisenbahnen 283 92. 

Schnellfahrt. RBemerkenswerthe —en auf nordamerikanischen 

Schnellpresse. S. Druckpresse. 

Schnitzelfänger. — von Schulze s. Zucker 285 * 43. 

Schornstein. S. Fabrik— 283 * 243. 


Schraubenbohrer. —fSräsemaschine 285 * 183. 
Schraubendrehbank. S. Drehbank 283 *143. 
Schraubengewinde. — für Feintechnik 286 166. 


Schraubenschneidrorrichtungen. — 283 * 155. 284 * 79. 
283: Orth und Schwerter’s selbsthätige Schraubenschneid- 
maschine #155.  Sternbergh’s Schraubenschneidmaschine 
* 157. Foley's Gewindeschneiddrehbank * 157. 

284: — mit fortlaufender Kreisung der Schneidkopfspindel 
von Krebs *79. Carton’s Gewindeschneidbohrer * 79. 


Schraubensicherung. 
— mit Keilsperruug von der Stark Nut Lock Co.* 90. 
Desgl. von Ray #90, von Löhnert * 90, Levent 90 und von 
Pungs #90. Richters — mit Nasenstift *90. Baumann's 
Sicherung gegen unbefugtes Lösen der Schraube 90. Grün- 
wald’s — mit Keilstiften #91. Vogt's — mit besonderer 
Nebenschraube * 91. — mittels Unterlassscheibe von Grant 
*91. Desel. von Denny #91. Desul. von Kösters * 92. 
— mit elastischer Spannplatte von Thomas *92. — mit- 
tels Leseschlüssels von Elster und Joung #92. — mit 
zwei Muttern und anlerbaren Lappen von Oberwarth #9. 
Armstrong’s Sicherung mit Ueberfallkappen # 92. Scholze's 
— mittels Zahnklinken * 93. Quiston’s — für Eisenbahn- 
laschen #93. Peacock’s Sicherung mittels getheilter Mutter 
93. Me Lellan’s Clutha- — * 93. Bershausen’s — mit elasti- 
sehem Draht? 93. Sicherung durch Scehlitzen der Bolzen 
von Harrower. Desgl. von Appel 93. 

Schreibfläche. Weisse abwaschbare —n 284 96. 

Schreibmaschine. Ueber —n von Gessmann 286 48. 

Schuhwichse. Analyse der — 286 22. 

Schussweitenmesser. Anderson’s elektrischer — 283 274. 

Schützenwächter. S. Weberei 283 * 45. 

Schutzüberzüge. Blauschwarze — von Blei- und Maugan- 
superoxyd auf Metallgegenständen 286 24. 

Schutzvorrichtungen. S. Papier. Holzbearbeitung 286 * 100. 
#217. — an Leitungen für Elektricität 286 192. 

Schwarzfärben. — und Appretiren der Haare und Borsten 

Schwarzkohle. — 285 * 33. [285 48. 

Schwefel. Entfernung des —s aus Roheisen 283 12. Ab- 
scheidung des —s aus dem Roheisen von Massenez 283 
*29. Nachweis von nicht an Wasserstoff gebundenem — 
im Leuchtgase 283 230. 

— Ueber —verbindungen im Erdöl 284 69. 

-- Chemische Zerlegbarkeit des —s durch Elektrolyse 286 47. 


Heft 14. 
Neuere —en 285 * 89. 


Schwefelsäure. — für Accumulatoren 285 24. 

— Fabrikation der — 286 88. 1116. 
Schwefelsaure Thonerde. Preisaufgabe betreffend — — 283 
Schwefelwasserstoff. S. Spiritus 285 262. 

Schweincfett. — 284 261. [284 48. 
Schweissung. Die elektrische — und Lötlung von de Fodor 


Schwemmkanalisation. Acht Thesen gegen die Münchener 
— von Pettenkofer 285 192. [anzeiger 285 * 260. 
Schwimmervorrichtung. -- von Meyl mit \Vasserstands- 

Schwungkugelregulator. S. Regnlator 284 * 54. 

Schwungrad. S. Dampfmaschine 285 * 8. 

Sectorator. Braner's — 285 * 253. 

Sedimentiren. Apparat zum — 285 * 14. 

Seewesen. Signal für Schiffe 284 * 47. 

— Schirm’s Leuchtfeuerapparat 284 190. 

— S. Torpedo. 

— Granville’s elektrisches Log 285 * 258. 

Segeltuchriemen. — 284 219. 

Seide. Photographisch präparirte — 283 17. Künstliche — 
285 231. Collodium— 286 107. 

Seidenwebstuhl. S. Schlagmechanismus 283 * 153. 

Seife. Darstellung der Fleck— 283 44. 

Seil. S. Bergbau 283 295. 

Seiltrommel. S. Bergbau 283 299. 

Selbstausleger. — von Kempe und Wehmann 283 80. 

Selbstentzündung. — der Kohlen 283 300. 

Selbstinduction. Stanley’s Beseitigung der — 285 104. 

Selfactor. Ueber Streichgarn-—en mit abgestufter Bewegung 
der Wagenauszugschnecke 283 * 147. 

Schimmel’s — mit verbesserten Wagenauszugschnecken 
#147. — mit verlangsamter Winkelgeschwindigkeit von 
der Sächsischen Maschinenfabrik * 149. 

Selterswasser. Bestimmung der Schwefelsäure in — 284 299. 

Sesamöl. Nachweis von — in Olivenöl 284 299. 

Setzmaschine. S. Aufbereitung. 

Sicherheit. Die elektrischen Eisenbahneinrichtungen s. Eisen- 
bahn. Speiserufer an Dampfkesselin 283 *31. Wetzer's 
Stationsrufer 283 *39. Atkinson’s —skabel für Bergwerke 
283 116. Erdölkanne 283 162. Schutzvorrichtung an 
Elektricitätszählern von Gould und Co. 283 212. Signal 
für Schiffe 284 * 47. Die Gefahren bei der Erzeugung der 
Explosivstoffe 284 80. 162. Schirm’s Leuchtfenerapparat. 
Douse’s Feuermelder 284 19%. Aufhalten abgerissener 
Wagen bei geneigter Förderung 284 * 205. Fangvorrich- 
tung für Aufzüge 284 * 240. Wasserstand 285 * 217. 
Neuere Druckminderventile 285 *272. Schachtsignalapparat 
285 *299. Schütte's Controlvorrichtung für Balınwärter 


286 106. 


Sicherheitslampe. Pollak’s — 285 296. Tommasi's celek- 
Sicherheitspapier. — 286 135. [trische — 286 * 185. 
Sicherheitszündhölzer. — 283 * 274. 


Ueber die mehr oder minder leichte Entzündlichkeit ver- 


Sachregister 1892. 


| 
| 
Ä 


325 


schiedener im Verkehr befindlicher —. Güte relativ gegen 
einander in Bezug auf ihr hauptsächlichstes Verhalten ab- 
geschätzt * 274. 

Sieb. Schüttel— von Eisner und Areli 283 * 8. 
malz von Schlinke 283 *61. S. Papier 285 146. 
*82. Anfbereitunır. 

Siederohr. —e mit abnehmender Wandstärke 284 302. 

Signal. S. Eisenbahn. 

— Annäherungs- und Avertirungs—e 283 * 165. 

— Kelway's — weise für Schiffe 284 * 47. 

— Stellung von —hebeln mit Gegengewicht mittels eines Elek- 
tromotors 284 302. Eisenbahn-Distanz— mit Lärmerlocke 
und Controlklingel 286 35. Selbsthätiges Deckungs— für 
Eisenbahnen von Putnam und Webster 286 *209. Pola- 
risirtes elektrisches — von Gebr. Siemens und Schlömer 
286 230. 

Silber. Bestimmung von — durch Hydroxylamin 284 17. 

— —citrat und —acetat s. Photographie 286 67. 

Silberbronze. Cowles’ — 283 187. 

Silbercopien. Tonen von — 283 17. 

Silicat. Aufschliessunz von —en durch Salzsäure unter Druck. 

Sinterofen. — für feinkörnige Eisenerze 286 * 265. 

Soda. S. Speisewasser. 

— Fabrikation der — 286 88. 

Sodastaub. Schädlichkeit des —es 286 192. 

Solarcamera. — 283 17. [244. 

Sondirung. —sapparat mit Stahldraht bei Tiefbohrungen 283 


— für Grün- 
286 


Sorbit. S. Spiritus 285 260. 

Sortirmaschine. S. Aufbereitung. Zucker 285 *46. Papier 
Spaltpilz. S. Spiritus 285 262. [285 * 149. 
Spannung. Weschwindigkeits- und —sanzeiger 285 * 258. 


Speicherbatterie. Fery's Umschalter für die Ladung von —n 
284 47. Schalter für —n 286 191. — von Schöller und 
Jahr 286 * 258. 

Speiserufer. Neuerungen an —n für Dampfkessel 283 * 31. 
— von Bourdon *32. — der Exhaust Injector Comp. * 32. 
— von Strubbs #32. — von Macabilt *32. — von Gui- 
bert *33. Desgl. mit elastischen Kupferscheiben * 33. Py- 
rometrischer — von Perotte *33. Black’s — mit Dampf- 
pfeife*34. — mit Rufsignal von Horsin-Deon *34. Murrie's 
— mit Schwimmer *35. Reimann’s — mit Schwimmer 
*35. — von Amouroux * 35. 

Speisewasser. Reinigung des Dampfkessel—s 283 163. 

— Reinigen der — für Dampfkessel von Rossel 283 188. 

— Reinigung der — für Dampfkessel 286 * 172. 

Ermittelung des Kesselüberwachungsvereines über die An- 
wendung und Verbreitung verschiedener Reinigungsver- 
fahren 172. Schübler’s Reinigungsverfahren mittels Kohlen- 
säure 173. Verwendung des Erdöles zur Kesselreinigung 
174. Desgl. des Eucalyptus globulosus 174, des Kerosin- 
öles 174. Rossel’s Reinigung mittels Soda 174. Unter- 
suchung der Universalkesselsteinmittel seitens der Gross- 
herzogl. badischen Prüfungsanstalt 174. Dervaux’ Reinigungs- 
apparat *175. Desgl. von Desrumaux * 175. Desgl. von 
Breda, Berliner und Co.*175. Desgl. von Maignen * 176. 
Reinigungsapparat von Kleyer 176. Edmiston’s —filter 
176. Hartwerden des gereinigten Wassers von Neugebauer 
176. [* 217. 

Speisung. Erkennung des Wasserstandes im Dampfkessel 285 

Sperrvorrichtung. Sönnecken’s — an Bleistifthaltern 285 96. 

Spiegelindicator. Perrys — 283 * 199. 

Spindelstock. Holzapfel's — 284 * 9. 

Spinnerei. Ueberspinnmaschine zur Herstellung von Zier- 
garnen 283 * 123. S. Selfactor 283 * 147. Lüftung. Baum- 
woll-Streckmaschine von Tatham 283 *181. Aufziehvor- 
richtung für Krempelbeschlag 283 *199.. Dampfkessel- 
anlage für Pfersee 286 * 276. 

Spirale. Logarithmische — zum Hinterdrehen 286 * 7. 

Spirituosen. Cognac, Arrac und Rum 283 114. 

Spiritus. Ueber Fortschritte in der —fabrikation 283 21. 111. 

. 284 19. 285 22. 70. 93. 161. 204. 237. 260. 
283: I. Rohmaterialien und Malz: Verarbeitung der Erbsen 
auf — und Futter von Heinzelmann 21. Zusammensetzung 
der Maiskörner von Wood 22. Anbau, Frühcultur, Schorf, 
Krankheit der Kartoffel 22. Besprengung der Kartoffel 
mit Kupferlösung von Elırensperger 22. Bakteriologische 
Untersuchung über Nassfäule der Kartoffel von Kramer 22. 
II. Dämpfen und Maischen: Dämpfen des Rohmateriales 
für die —- und Hefefabrikation von Mandl 22. Hefe- 
lüftungsverfahren 22. III. Gährung und Hefe: Anwendung 
der Flussäure und schwefligsaurer Salze und Literatur 
über dies Verfahren 23. Ueber den Gomolka’schen Maisch- 
apparat 24. Erfordernisse einer Gährbottichkühlung 24. 
Vergähren von Maischen, Teigen, Würzen u. dergl. 24. 
IV. Destillation und Rectification: Gesonderte Gewinnung 
von Feinsprit und Fuselöl und Temperaturregler von Ilges 


326 


Sachregister 1892. 


111. V. Schlämpe: Ihre Einwirkung auf den Gehalt der 
Milch von Ohlsen 111. VI. Apparate: —controlapparat 
von Brauer und Klaser 111. VII. Analyse: Bestimmung 
des Extractgehaltes von Branntweinen 111. Glasebullioskop 
zur Bestimmung von Alkohol ohne Destillation von Rossel 
111. Alkoholprüfung von Allen 112. Desgl. von Grünhut 
112. Bestimmung des Acetons in Alkoholen von Vignon 
112. Reagens auf Aceton von Schwicker 112. Farben- 
reaction der Zuckerarten mit Phenolen 112. Bestimmung 
der Maltose mit Kupferkalinmcarbonatlösung von Ost 112. 
Soxhlet's Trockenapparat 112. VIII Allgemeines und 
Theoretisches: Gulonsäure von Fischer und Piloty 112. 
Bestimmung von Pentaglukosen 112. Darstellung von 
Trehalose 112. Bildung von Stärke aus Formaldehyd 112. 
Drehungsvermögen der Lävulose und des Invertzuckers 
von Ost 112. Die löslichen Kohlehydrate der Lezuminosen- 
samen 112. Xylose aus Maiskolben 113. Nenes Enzym 
der Glykose von Geduld 113. Diastatisches Enzym in 
Pilanzen von Wortmann 113. Zur Lehre von den nicht 
organisirten Fermenten von Mrotschkovsky 113. Ueber 
Schrohe’s 18 Proc. Alkohol ergebenden Gährungserreger 
von Liebscher 113. Vertlüchtigung des Alkohols bei der 
Gährung von Riss 113. Ernährung der Hefe von Laurent 
113. Ursprung der höheren Alkohole der Schlämpe von 
Lindet 114. Ueber Cognac, Rum und Arrac von Sell 114. 
Zusammensetzung der Branntweine und Alkohole von 
Mohler 114. Ueber Milchsäuregährung von Mayer 114. 
284: Neue Gährung der Stärke von Solavo und Gosio 19. 
Spaltungsproducte der Eiweisstoffe von Nencki 19. Constitu- 
tion des Leucins von Schulze und Likernik 19. Veränderung 
der stickstoffhaltigen Substanzen der Gerste beim Keimen 19. 
Gährungerregende anaërobe Wassermikroben von Perdrix19. 
Optisch active Modification der Milchsäure von Scher- 
dinger 20. Ersatz des Milchsäurefermentes von Delacroix 
20. Antiseptische Wirkung der Milchsäure von Piatkowski 
20. Vorausberechnung der Alkoholausbeute von Donath 20. 
Der vierte primäre Amylalkohol von Dissier 20. Eigen- 
schaft der Antiseptica, die Alkoholgährung zu beschleu- 
nigen, von Biernacki 20. Effront’s Verfahren nach dem ge- 
sundheitlichen Standpunkt von Tappeiner 21. Nährwerth 
und Ausscheidung des Alkohols von Strassmann 21. Eiweiss- 
sparende Wirkung des Alkohols von Noorden 21. Einfluss 
des Saccharins auf die Verdaulichkeit der Eiweisstoffe von 
Stutzer 21. Wirkung des Saccharins von Huygens 21. Ver- 
gährung des Preisselbeersaftes von Mach und Portele 21. 
Hefezuchtanstalt der —fabrikanten Deutschlands 21. Prü- 
fung von —kochapparaten von Hanow 21. 

285: I. Rohmaterialien und Malz: Eintluss der Saatkartoffeln 
auf die Erträge 22. Auswahl der Kartofielsorten 22. 
Kupferlösung zur Bekämpfung der Kartoffelkrankheit 22. 
Bereitung von Maismalz 22. Il. Dämpfen und Maischen: 
Herstellung, Aufschliessung und Vergährung dicker Mai- 
schen 22. Das Zumaischen von Mais zum Zwecke der 
Erhöhung der Concentration der Kartoffelmaischen von 
Wittelsbach 70. 11]. Gährung und Hefe: Der Vergährungs- 
grad von Irmisch 71. Gährungsregulirung unter Anwen- 
dung von Schwefelkolhlenstoff als Antisepticam 71. IV. De- 
stillationscolonne von Paalzow 71. V. Schlämpe und VI. 
Apparate: Bewegliche Kühlschlangen von Koser 93. Kühl- 
anlage mit Kettenzug von Siegler 94. Horn’s — control- 
apparat 94. VIL Analyse: Eintluss der stickstoffreien 
Extractstoffe auf die Stärkebestimmung der Cerealien 
von Lintner und Duell 94. 7Zuckerbestimmung mittels 
Öst’scher Lösung von Schmöger 95. Herstellung haltbarer 
Fehling’scher lösung von Rossel 95. Bestimmung des 
Rohrzuckers von Sullivan und Tompson. Einwirkung von 
Salzsäure auf Invertzucker, Dextrose und Lävulose von 
Wichmann 95. —untersuchung der Schweizer Alkohol- 
verwaltung 95. Analyse der Spirituosen von Bell 96. Be- 
stimmung von Furfurol von Stone. Reagens auf Eiweiss 
von William 96. —-gebläselampe von Hugershoff 66. 
VIII. Allgemeines und Theoretisches: Chemische Natur 
des Gerstengummis von Lintner und Lippmann 161. Ueber 
Kohlehydrate von Tollens 161. Ueberführung der Stärke 
in Dextrin durch Buttersäureferment von Villiers 161. 
Kohlehydrate in Pilzen von Burquelot 161. Cellulose und 
ihre Formen von Hoffmeister 161. Stachyose von Planta 
und Schulze 161. Zusammensetzung der Leguminosen- 
samen von Schulze, Steiger und Maxwell 161. Stickstoff- 
haltige Basen bei Eiweisszerfall von Schulze 162. Fermente 
der Ananas von Kayser 162. Laktose vergährende Hefe 
162. Fermentwirkung der Bakterien 162. Studien über 
Hefe 16%. Stickstoffgehalt der Hefe von Wijsmann 163. 
Nutzbarmachung von Hefewaschwasser mittels Elektricität 
von Giegold 163. Constitution der Jodstärke von Toth 163. 
Directe Synthese primärer Alkohole von Henry 163. Al- 
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dehyd mit 4 Kohlenstoffatomen in Branntwein von Müller 
163. Entfernung der Aldehyde, des Furfurols u. s. w. aus 
Alkoholen von Moler 163. Alkohol aus Molken von Spiro 
und Stübe 163. Einfluss des Alkohols auf den Magen von 
Blumenau 164. Aufbewahrungsräume für landwirthschafi - 
liche Bodenerzeugnisse von Vibrans *164. Einfluss der 
Temperatur auf keimende Gerste 164. Maximale Wirkung 
der Fluoride 164. Behandlung des Ackerbodens mit lös- 
lichen Fluorverbindungen 164. Anwendungen des Ozons 
in der Branntweinindustrie von Villon 164. — I. Rohmate- 
vialien und Malz: Ueber Kartofeleultur von Eckenbrecher 
204. Desgl. von Heine und Märcker 204. Mais der Ernte 
von 1891 205. Herstellung des besten Malzes. Il. Dämpfen 
und Maischen: Anreicherung der Maismaischen mit stick- 
stoffhaltigen Hefenährstoffen 205. IHI. Gährung und Hefe: 
Bedingungen, welche die Gährstoffe erfüllen müssen. da- 
mit Fluorverbindungen die grösste Wirkung auf sie ausüben, 
von Effront 6. Reine Gährungen unter Verwendung 
spaltpilzfreier Heferassen 206. Wie ist eine geringe Mehr- 
ausbeute an Alkohol festzustellen? Nachaufschliessungz 
der Stärke bei der Gährung von Delbrück 207. Versuche 
über Wirkung der Flussäure von Kraul und Wilkening 208. 
Züchtung von Hefe unter Zusatz von Flussäure ohne Milch- 
säure von Schlinke 208. Hefeverfahren zur Uebergehung: 
der todten Punkte bei der Kunsthefebereitung von Brauer 
208. Einführung der Reinhefe 208. Verwendung der Rein- 
hefe von Delbrück 237. Einrichtung zur Reinzucht 2337. 
Der Milchsäurepilz ist kein Hefefeind 238. Heferasse I 238. 
Hefereinzucht von Bau 237. IV. Destillation: Abkühlen 
und Erwärmen von Lutter 238. V. Schlämpe: Verfütterung 
von Süssmaische 238. VI. Apparate: Koser’s Winkelkühl- 
schlange 238. Kühlapparate 238. VII. Analyse: Bestim- 
mung des Stärkemehls in den Kartoffeln von Baudry 238. 
Bestimmung der reducirenden Zuckerarten, des Furfurols. 
Analyse von Alkohoien. Oxydation von Alkohol 239. 
VIIE. Allgemeines und Theoretisches: Bestandtheile der 
Raffinose nach Haedecke und Tollens 260. Vorkommen 
von Mannit und Sorbit 260. Dextrose aus Sulfitcellulose 
260. Isomeres der Galaktonsäure und der Schleimsäure 
260. Vergährbarkeit der Isomaltose von Lintner 260. Gäh- 
rung von Mannit und Duleit 260. Bindung des Jods durch 
Stärke von Ruvier 260. Beurtheilung des Stärkezuckers 
durch Analyse 260. Chemische Verhältnisse des Bakterien- 
lebens von Löw 260. Ernahrungsphysiologie des Kahm- 
pilzes von Beyrink 261. Verhalten der niederen Pilze 
gegen organische Stickstoffverbindungen von Löw 261. 
Untersuchung der Gährungsproducte der Hefe von Ravman 
und Kruis 261. Bacillus butyricus von Botkin 261. Ver- 
nichtung der Mikroorganismen durch Elektricität von Spilker 
und Gottstein 261. Säureabsonderung bei Mikrobien 261. 
Einwirkung der Antiseptiea auf Bakterien von Rottenstein 
und Bonrcart 261. Vermehrung der Hefebildung von 
Hradil 262. Schwefelwasserstoff bildende Hefe von Crouzel 
262. Massencenlturen einiger Spaltpilze und der Soorhefe 
von Kappes 262. Eintluss von Sauerstoff und Concentration 
auf die Gährung von Brown 262. Proteine des Maiskornes 
von Ölittenden und Osborne 262. Nucleine von Malfatti 
262. Ueber Saccharin von Kayser und Weigle 262. Alkohol 
als Eiweissparer von Miura 262. 'Transportgefäss für Fluss- 
säure von Eckelt 263. 

Spirituslampe. Barthels — 285 * 71. 

Sprengung. S. Minenzünder 286 69. [286 71. 
— Methoden zur Zerstörung von Felsen in Flüssen von Laner 
Stachyose. S. Spiritus 285 161. 

Stahl. S. Nickel—. 

— Ermittelung von Chrom, Kupfer und Nickel in — 285 * 140. 


Stahlbehäiter. Nahtlose — 285 239. 
Stahldrahtriemen. — 284 * 221. 
Stahlhalter. — 284 * 2822. 


Amerikanische — *282. Davy’s Halter für Ausbohrstähle 
#282. Ligowsky’s Halter für mehrfache Stähle * 282. 
Chandeau’s Aufspanndorn * 283. 

— S. Schneidstahl. 

Stahlmagnet. Härten von —en 283 198. 

Stahlpfanne. Wilmotte’s — 286 * 267. 

Standfestigkeit. — der Schornsteine 283 * 243. 

Stärke. Bildung der — aus Formaldehyd 283 112. 

— Die höheren Salpetersäureäther der — 284 * 137. 

— Fortschritte und Neuerungen auf dem Gebiete der Fabri- 
kation von —, Dextrin, Traubenzucker u. s. w. 285 * 184. 
* 211. 

Ueber Kartoffelreiben, insbesondere die Angele’sche * 184. 
Saare’s Mittheilungen 185. Untersuchung von Schlamm — 
211. Pülpetrocknung nach Saare 212. Herstellung heller 
Kartoffelpülpe 212. Trocknen der Maispülpe 212. Angaben 
der Kartoffelwagen 212. Trebergehalt der Kartotfeln 212. 
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—brod 213. Sago oder Palm— 213. Reis— 213. —bil- 
dung aus Formaldehyd 214. Verbindung von Dextrose 
mit Eisenoxyd 214. Wasserbindungsvermögen der — 214. 
Ueberführung von — in Dextrin 215. Proteine des Mais- 
kornes 215. | 
— Ueberführung der — in Dextrin durch Buttersäureferment 
Starkstrombetrieb. S. Eisenbalın 285 * 296. [285 161. 
Starkstromleitung. Blitzableiter mit Luftverdünnung für 
Stationsrufer. — von Wetzer 283 * 38. [— 286 47. 


Statistik. Telegraphen- und Telephonanlagen in Deutschland 
283 92. Bedarť an Kohle für den Eisenbahnbetrieb 283 
187. Besuch der technischen Hochschulen 284 96. Die 
Eisenbahnen der Erde 286 239. Hübner's Tabellen 286 


Steam Engine. The — — von Clark 285 24. [144. 
Steinbohrmaschine. S. Tielbohrtechnik 283 * 171. 
Steinhbrecher. — 285 *253. 

Breuer’s Sectorator #253. — mit Wasserdruck der Case 


and Rediield Mach. Co. * 254. 

Steingut. S. Thonindustrie 284 91. Glasur für — 284 187. 

Steinkohle. Beiträge zur Kenntniss der harzartigen Bestand- 
theile der — 283 206. 

Stellwerk. S. Eisenbalın 284 * 77. 

Steuerung. Widmann’s — 283 * 71. 

— — zu Sachsenberg’s Dampfmaschine 283 * 179. 

— S. Gasmaschine 284 * 125.* 150.*169. Dampfmaschine 285 


#78. 286 * 121. [284 19. 
Stickstoff. Veränderung —haltiger Substanzen beim Keimen 
Stickstoffhaltige Basen. — — bei Eiweisszerfall s. Spiritus 
Stiel. Biegsamer — für Werkzeuge 285 240. [285 162. 


Stopfbüchse. Neuere —n 286 * 151. 
Clouth's kreuzförmige Einlageringe für —n *154. Packung 
aus Metalldrähten von Felten und Guilleaume * 151. Schel- 
ling’s Metall— *152. Dyppel's Metall—npackung * 152. 
Längsgeschlitzte Metallpackung von Cordts und Pleit #153. 
Metallpackung für Kolben und Kolbenstangen von Wood- 
house and Mitchell #153. Johnson’s — mit Dampfdruck 
*153. Desgl. von Ellis * 153. Metall—npackung von Bösch 
und Alkemper 153. — mit Gelenkbewegung von Bauer 
153. —npackung mit K-förmigem Querschnitt von Müller 
*154. Estienne’s Packung von Metallkörnern 154. 
Stöpselkuppelung. Mix und Genest's Neuerungen an —en 
284 264. [Bergwerke 285 * 277. 
Stossbohrmaschine. Siemens und Halske’s elektrische — für 
Strahlcondensator. Körtinz'’s —anlagen 286 * 289. 
Gefälle- — *2%. Selbsthätig saugende —en *291. 
densationswasser-Külılanlagen * 295. 


Con- 


Strassenbahn, Erdleitung der — 284 191. Dynamo für 
—en 285 101. S. Eisenbahn 285 297. Die Zukunft der 
elektrischen —en 286 191. Elektrische — motoren von 

Strassenpflaster. — aus Kork 286 24. [Short 286 * 259. 

Streckmaschine. Baumwoll— von Tatham 283 *181. 

Streichgarn. S. Selfactor 283 * 147. 

Stroh. Der Werth des —es als Brennmaterial 286 260. 

Stromsamniler. Abschleifen der — 286 * 159. 


Stromschlussvorrichiung. 
Liebehenschel 283 44. 


Regulirbare — von Becker und 


Stromturbine. — von Nossian und Hutter 285 170. 
Stromumsetzer. Scotts — 283 * 190. 
Stromzuleitung. Elektrische — für Bahnen 286 47. 
Sulfitlauge. S. Papier 285 * 277. 


Sulfitrerfahren. Beiträge zur Kenntniss des chemischen —s 
von A. Harpff 286 * 84. 112. 
A. Die Laugenbereitung 84. B. Die Kochung 112. 
Sulphosäure. —n der Naphtylamine und Naphtole von Täuber 


Sumach. Beitrag zur Kenntniss des —s 286 71. [286 72. 
Suterstuhl. S. Weberei 283 * 45. 

Tabak. Fermentation des —s 285 19. 

Tabelle. Hübner’s geogr.-statist. — 286 144. — für Bau- 


techniker von Stühlen 286 288. S. Uhrmacherkunst 284 


Tachymeter. — von Buss. Sombart und Co. 283 5. 1264. 
Talonsäure. S. Spiritus 285 260. 

Tartrazin. — 286 163. 

Taschenbuch. — für Hochbautechniker von Robrade 286 240. 
Taunton-Dynamo. — 283 *1%. 

Tektorium. — als Ersatz für Rohglas 284 96. 


Telegraph. — für Städte 283 13. 

— Picard’'s gleichzeitiges Telegraphiren und Telephoniren auf 
denselben Drähten 283 * 15. 

— Wetzer’s Stationsrufer 283 * 38. 

— Typendruck— von Odell 283 4. 

— S. Eisenbahn 288 * 53. 

— Die —en- und Teleplionaulagen in Deutschland 283 92. 

.— Wagen zum Legen der —en 288 212. 


Telegraph. Van Buren-Essick’s Typendruck— 283 235. 

— —iren auf Eisenbalhınzügen nach Timmis 283 * 255. 

— Mix und Genest’s Neuerungen auf dem Gebiete der Haus— 

— —iren photographischer Bilder 285 280. [284 * 250. 

— Discher’s Uebertragung für —enlinien mit Ruhestrombetrieb 
286 35. [Halske 286 168. 

— Kuppelung für Hughes Typendruck—en von Siemens und 

Telegraphendraht. — aus Aluminium 284 254. 

Telephon. Tragbares — für Feuerwehren 283 284. Ueber 
— anlagen in grossen Städten nach einem Vortrage von 
Bennett 283 13. Picard’s Apparat zum gleichzeitigen Tele- 
graphiren und —iren 288 *15. S. Eisenbahn 283 * 53. — 
von Teirich und Leopolder 283 *57. —-anlagen Deutsch- 
lands 283 92. Wagen zum Legen der —kabel 283 212. 
Oesterreich’s Klappenschrank 283 * 223. Law-System 283 
300. Welles’ Vielfachumschalter für —netze 284 *12. Mix 
und Genest’s selbsthätiger Gebührenerheber und Einschalter 
für Öffentliche —sprechstellen 284 * 37. —, Mikrophon und 
Radiophon von Schwartze 284 96. Selbstkassirendes — 
der Hamburger Actiengesellschaft für automatischen Ver- 
kauf 284 119. Simms’ selbstkassireunde —vorrichtung 284 
144. Stanley und Kelly’s Beseitigung der Induction in 
—linien 284 167. E. Volkers’ Schaltung zur unmittelbaren 
Verbindung mehrerer —stellen 284 *230. Welles’ Schal- 
tung zu selbsthätiger Abgabe des Schlusszeichens für Stadt- 
—.netze mit Schleifenleitungen 284*243. Anschluss mehrerer 
— stellen an ein Vermittelungsamt durch eine und dieselbe 
Leitung 285 *137. Dosenumschalter von Mix und Genest 
285 * 231. Carty’s Brückenschaltung für Wecker in — linien 
285 *276. Zimmer—einrichtung von Bauer 286 * 160. — 
von Andrews und Brown 286 215. 

— Mix und Genest’s Neuerungen in der —ie 284 * 203. 
Dosen— * 203. Mikro— * 204. Tisch— * 204. 

Telephonschaltung. Mc Donough's — 284 302. 

Telephotographie. Miethe's — 285 279. 

— Miethe’s Objective 285 279. [283 111. 

Temperaturregler. — für die Destillation des Feinsprits 

Terpentinöl. — zum Bleichen 386 27. 

Tetrabromfluorescein. Zur Fabrikation des —s von Dr. 
Mühlhäuser 284 * 21.* 46. 

Tetranitrostürke. — 284 * 137. 

Textilindustrie. Bindungslehre von Donat 286 144. 

Thee. Untersuchung des —s 286 188. 

Theodolit. S. Photogrammetrie 285 * 280. 

Thomasflusseisen. Frostbrüchigkeit des —s 284 23. 

Thomasschlacke., — 286 235. 

Thon. S. Oefen für keramische Zwecke 286 * 36. 

Thonindustrie. Fortschritte in der — 284 91.*116.*186.*210. 
Hirth’s Beiträge zur Geschichte des Porzellans 91. Die 
Porzellanknopitiabrik zu Briare 91. Künstliche Erzeugung 
von Sillimanit und die mineralogischen Bestandtheile des 
Porzellans von Vernadsky 92. Risse im Steingut und 
deren Vermeidung von Steinbrecht 92. Desgl. von Stein 
92. Masse- und Glasurmaterialien für Steingut von Stein- 
brecht 92. Porosität der Bausteine von Peroche 92. Prü- 
fung und Festigkeitseigenschaften der Ziegelsteine von Gary 
93. Constitution der Pinkcolour von Petrik 93. Roth 
unter der Glasur von Steinbrecht 94. Mit Gold gefärbtes 
Steingut von Hecht 94. Titansäure in der Keramik 94. 
Thonfärbung durch Eisenoxyd von Seger 94. Ueber Forni- 
gebung, Trocknen und Brennen von Thonwaaren * 116. 
Der Jüngst’sche Thonreiniger *116. Thonwalzwerk mit 
Abreissbolzen von Pein *116. Chamottezerkleinerung von 
Schäfer * 116. Krüger’s Kachelpresse * 116. Bearbeiten 
von ÖOfenkacheln und glasirten Thonwaaren von Herzog 
117. Abschneider für Kacheln vor dem Brennen von 
Windisch 117. Ueber Falzziegelfabrikation, Vortrag von 
Koch #117. Weihe’s Vorrichtung zum Formen hohler 
Steine *117. Vortheile des Cohrs’schen Trockenverfahrens 
von Larsen *118. Halbtrockenverfahren von Quast 118. 
Wärmeverbrauch beim Trocknen von Ziegelsteinen von Ohle 
117. Trockenvorrichtung von Holzmann * 117. Torf zum 
Brennen von Porzellan von Zebisch 118. Glasuren und 
Verzierung von Thonwaaren: Seger’s Mittheilung über 
kupferrothe und geflammte Glasuren 186. Schildkrotglasur 
von Lauth und Dutailly 187. Glasur für Steingut von 
Steinbrecht 187. Steingutfarben unter der Glasur 18%. 
Kobalt und Chlor in der Keramik 188. Dachsteinglasur- 
analyse von Cramer 188. Gehring’s Schmelzüberzug für 
Eisen 188. Bemalen der Ränder des Porzellangeschirres 
von Lässker *188. Herstellung der Verzierung auf Por- 
zellan in einem Brande der IImenauer Porzellanfabrik 188. 
Bedrucken der Tlionwaaren von Turner 188. Meyer's Ofen- 
kacheln * 189. Neue Massen: Kristoffowitsch’s Pyrogranit 
189. Neue bei 1300 bis 14000 gar werdende Porzellanmasse 
von Sevres 189. Weiche Porzellanmasse für Figürchen 189. 
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Verblendsteine mit Steinmasseüberzug von Schmiel 189. 
Wallbrech’s Thonwaaren bei Anwendung von Chloriden 
189. Gillet's Lavamasse 189. Herstellung poröser Steine 
von Hoffmann 190. Rohmaterialien: Asbestlager, Thone, 
Mergel 210. Rühle's rother Meissener'Thon 211. Desgl. Kölln- 
Meissener Thon 212. Thonanalysen 212. China Clay 212. 
Verhalten der Materialien beim Schlämmen 214. Schätzung 
des Thongehaltes von Gowalewski 215. Bestimmung der 
Trockensubstanz in Massenmaterialien von Stein 216. Pres- 
sung der Thone von Liedtke 216. Temperaturbestimmun- 
gen nach Segers Vortrag: Pyrometer von Mesure und 
Nouel. Desgl. von Gebhardt 216. Literatur über — 216. 

Tiefbohrtechnik. Neuerungen in der — 283 * 171.242. 286 
* 78.* 102. 
283: Bohrtechnikerversammlungen 171. Steinbohrmaschine 
mit elektrischem Betriebe *171. Steinbohrmaschinen von 
Ferroux für den Bau der transandinischen Eisenbalın #172. 
Gesteinsbohrer von Thomson-Houston nach Depoele 173. 
Thomson-Houston’s elektrische Minirmaschine * 173. Ge- 
steinsbohrer von Siemens und Halske 173. Weddell’s elek- 
trische falırbare Gesteinsbohrmaschine * 174.  Uesteins- 
bohrmaschine der Edison Electrie Co. 174. Steavenson’s 
Steinbohrmaschine mit Turbinenbetrieb * 174. Steinbohr- 
maschine mit Luftbetrieb von Rix 174. Desgl. von Ster- 
ling 174. Gesteinsbohrmaschine mit stossendem Werkzeug 
von de Baere 174. Gesteinsbohrmaschine mit Handbetrieb 
von Grace 175. Kohlenminirmaschine von Wantling und 
Johnson 175. Stossbohrer von Farvar. Drehbohrspitze 
von Wyman. Vorgelege zur Minirmaschine von Lytle, 
Evans und Kimber 175. Umsetzvorrichtung von Franke 
und Kuzel. Gesteinsbohrmaschine von Ulrich. Elektrische 
Tiefbohreinrichtung von Gardner 175. Seilbohrmaschine 
von Krassin und Boucher *242. Jackson’s combinirter 
Stoss- und Drehbohrapparat * 243.  Tiefbohreinrichtung 
von Scheffler 244. Ventilbüchse von Stephenson * 244. 
Erdbohrschappe von Goar 244. Dutton und Lee's Erd- 
bohrhandgriff 244. Abdichtungsapparat von Thomke und 
von Newell 244. Walp’s Bohrmeissel. Wanseman’s Hanpt- 
rad zur Seilbohrmaschine 244. Pfister's Schachtabteufe- 
verfahren 244. Sondirungsapparat mit Stahldraht von 
Belloc 244. Tiefbohrergebnisse 245. Dolezalek’s Gewin- 
nungsarbeiten 245. 
286: Bohrmaschine der Edison General Electric Co. * 78. 
Sperry’s elektrische Bohrmaschine *79. Elektrischer Tief- 
bohrapparat von Webber *79. Gesteinsbohrmaschine mit 
Dampf- oder Luftbetrieb von Cummings 79. Desg). von 
Githens, von Stephens *79, von Daw, von Larmuth und 
Howarth, von Ball, von der Sullivan Machine Co. 80. Pneu- 
matischer Gesteinsbohrer von Drowboush 80. Desgl. von 
der Pneumatic and Electric Tool Co. 80. Handgesteins- 
bohrmaschine von Bromfield #80. Gesteinsbohrer mit Feder- 
wirkung von Grace 80. Leichter Kohlenbohrer von Bullock 
80. Verschiedene amerikanische Patente auf Bohrmaschinen 
80. Brunnenbohrvorrichtung von Wyman und Hiscock 80. 
Bullock's Vorschubeinrichtungen 80. Desgl. der American 
Well Works 80. Sullivan’s Bohrmaschine mit Vorschub- 
cylinder #80. Bullock’s hydraulischer Vorschub #80. Desgl. 
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Schneider *77. Druckpressen von Hölzle und Spranger 
#78. Hamm'sche Presse * 79. Krüger's —n Liberty, Offi- 
cial, Boston * 79. Selbstausleger von Kempe und Weh- 
mann 80. 
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einlegeringe 189. Bleihaltige Metallkapseln 189. 
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Analyse von Schuhwichse 22. Neues Hautfilter zur Gerb- 
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des Volumens und des Gewichtes des Gase 191. Colori- 
meter von Papasogli 191. 


V. 


Vacuumkochapparat. S. Zucker 285 46. 
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Verankerung der Maschinen. Cement zur — — 284 240. 

Verblendsteine. — mit Steinmasseüberzug 284 189. 

Verbrauchsgegenstände. S. Untersuchung der —. 

Verbrennungswärme. 8. Calorimeter von Mahler 284. * 232. 

Verbundstossherd. S. Aufbereitung. 
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Vergrösserungsmethode. Obernetter's — 17. 
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Probenahme von Schulze und Co.* 99. Färbeapparat für 
Bobinen von Samson und Jealons *99. Maschine zum 
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von Giesler *273. Färbevorrichtung von Weber und Co. 
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feld’s Färbevorrichtung für Garne * 293. Färbeapparat von 
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Kessel für Schleudermaschinen #200. Waldbauer’sSchleuder- 
maschinen verschiedener Anordnungen * 202. 

Waschen. S. Gespinnstfaser. 
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— Grosse —smaschine 286 23. 

Wasserräder. S. Turbine 285 * 175. 
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Wechsel. S. Weberei 288 * 45. 
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Wein. Gezuckerter — in Weiss—en 284 297. Glycerin in 


— 284 297. Säure des —es 284 297. Untersuchung des 
—es 284 297. 298. Bestimmung des Chlors sowie des 
Glycerins in — 286 187. 
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mann’s Aufspanndorn *178. Mitnehmer für Drehbänke 
von Shartle *, Frank *, Palmer *, Koch *, Egert * 178. 
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Wiegenrätter. S. Aufbereitung 284 * 276. [144. 
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elektrischem Betriebe *119. Desgl. der Thomson-Houston 
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Winddruck. 3. Fabrikschornstein 288 * 243. 

Winderhitzer. Foote’s — für Hochöfen 288 * 10. 

Windform. — von Dango und Dienenthal 288 * 10. 

Wirkwaaren. Manufaktur der — von Reh 284 48. 

Wolke. Photographie der —n 285 280. 


Wolle. 8. Waschen 284 * 25.* 97.* 130.” 174.*269.*292. Ge- 
spinnstfaser. 
Wollenfärberei. Praktischer Unterricht in der — von Lau 


und Hampe 284 120. S. Gespinnstfaser. 
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Zahnräderfräse. —n 288 * 220. 
Brainard’s selbsthätige Räderfräsmaschine * 220. —vorrich- 
tung an Drehbänken von Burkhardt * 222. 


Zahnräderhobelvorrichtung. Webers — 288 * 197. 
Zapfen. S. Turbine. 

Zeilenmesser. Franke’s — 286 69. 

Zeiteontrole. S. Eisenbahn 285 * 41. _ 

Zellstoff. S. Papier 285 *229. Sulfitverfahren 2386 * 84. 


Zerkleinerungsmaschine. S. Steinbrecher 285 * 253. 

4erreissmaschine. S. Papier 286 * 14. 

Ziegelbrennofen. S. Thonindustrie 286 * 41. 

Ziergarn. Ueber die Herstellung von Effect- und anderen 
—en auf Zwirn- und Ueberspinnmaschinen 288 * 123. 
Zuführungsvorrichtung zur Erzeugung geflammter Garne 
von Nommel und Jäger *123. Herstellung von Noppen- 
garn von Graf und Preusser *123. Verbesserung dieser 

` Maschine von denselben *123. Herstellung von Effect- 
garnen auf der Flügelzwirnmaschine von Hille*124. Boyd’s 
Zwirnmaschine für gemusterte Garne * 125. Graf’s Zwirn- 
maschine für Noppengarne * 125. Hille's Vorgarn-Noppen- 
zwirnmaschine *126. Steins Maschine zum Anzwirnen 


Zink. —-haltige Conserven 284 299. Ivon Perlen * 127. 
Zinkelektrode. Moseley’s — für galvanische Elemente 286 
Zinkguss. Ausbessern von —fehlern 283 140. [* 210. 
Zinkographie. — 283 66. 


Zinn. —gehalt in Conservebüchsen 284 239. 286 189. 

Zinnchlorür. — in Piefferkuchen 286 189. 

Zinnober. — in Wachsstöcken 284 239. 

Zinnsaures Natron. S. Photographie 286 69. 

Zucker. Neue Verfahren und Apparate in der —fabrikstion 
285 * 39. * 115. 186. * 208. 
Frage der Beibehaltung der bisherigen Normalzahlen in 
der —analyse 39. Bestimmung der Bestandtheile der Roh— - 
producte von Alberti und Hempel 41. Darstellung von 
Invert— durch Schmelzen von Raffinaden mit geringen 
Mengen von Mineralsäuren von Wohl und Kollrepp 22. 
Schnitzelfänger von Schulze *43. Gilain’s Vorwärmer * 44. 
Leurson’s Verdampfapparat *44. Desgl. von Unger * 45. 
Schleuder für stetigen Betrieb * 45. Grasshoff’s Schleuder- 
maschine *46. Trocken- und Sortirvorrichtung für — von 
Wicke und Kreutz*46. Vacuumverkochapparat von Breitfeld- 
Danek 46. Ursache der nadelförmigen Krystallisation des —s 
von Aulard 115. Verarbeitung gefrorener —rübenschnitzel 
von Rassmus 116. Entfärbung von — von Bögel und Berger 
116. Pülpefänger von Mik * 116. Herstellung von Krystall— 
von Drost und Schulz 117. Gewinnung des —s aus Füll- 
masse unter Zusatz von Melasse von Kuthe 117. Greiner’s 
Rieselverdampfapparate * 117. Abdestilliren der flüchtigen 
Producte aus Melassen und Syrup von Duncan 119. Ueber 
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186. Verbreitung der Raffinose 187. Löslichkeit des —s 
in Wasser 187. Veränderte Rendementsberechnung 188. 
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Hempel 188. Pellet’s Durchflussıohre für Polarisation 189. 
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